LAMPIRAN

Lampiran 1. Kompetensi Dasar Mata Pelajaran Teknik Pengelasan Oksi-Asetiline

(OAW) Kurikulum 2013

Kompetensi Dasar Pengetahuan (pada KI 3)

Kompetensi Dasar Keterampilan (pada KI 4)

3.1

Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pelat
pada sambungan sudut posisi bawah tangan dengan
las oksi asetilin (OAW)

4.1

Melakukan pengelasan pelat dengan pelat pada
sambungan sudut posisi di bawah tangan dengan
las oksi asetilin (OAW)

32

Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pelat
pada sambungan tumpul posisi di bawah tangan
dengan las oksi asetilin (OAW)

4.2

Melakukan pengelasan pelat dengan pelat pada
sambungan tumpul posisi bawah tangan dengan
las oksi asetilin (OAW)

33

Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pelat
pada sambungan sudut dan tumpul posisi mendatar
dengan las oksi asetilin (OAW)

43

Melakukan pengelasan pelat dengan pelat pada
sambungan sudut dan tumpul posisi mendatar
dengan las oksi asetilin (OAW)

34

Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pelat
pada sambungan sudut dan tumpul posisi vertikal
dengan las oksi asetilin (OAW)

4.4

Melakukan pengelasan pelat dengan pelat pada
sambungan sudut dan tumpul posisi vertikal
dengan las oksi asetilin (OAW)

35

Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pipa
pada sambungan sudut posisi di bawah tangan
dengan las oksi asetilin (OAW)

4.5

Melakukan pengelasan pelat dengan pipa pada
sambungan sudut posisi bawah tangan dengan las
oksi asetilin (OAW)

3.6

Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pipa
pada sambungan sudut posisi mendatar dengan las
oksi asetilin (OAW)

4.6

Melakukan pengelasan pelat dengan pipa pada
sambungan sudut posisi mendatar dengan las oksi
asetilin (OAW)

3.7

Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pipa
pada sambungan sudut posisi vertikal dengan las
oksi asetilin (OAW)

4.7

Melakukan pengelasan pelat dengan pipa pada
sambungan sudut posisi vertikal dengan las oksi
asetilin (OAW)

38

Menerapkan teknik pengelasan pipa dengan pipa
pada sambungan tumpul posisi di bawah tangan
dengan las oksi asetilin (OAW)

4.8

Melakukan pengelasan pipa dengan pipa pada
sambungan tumpul posisi di bawah tangan dengan
las oksi asetilin (OAW)

39

Menerapkan teknik pengelasan pipa dengan pipa
pada sambungan tumpul posisi mendatar dengan
las oksi asetilin (OAW)

4.9

Melakukan pengelasan pipa dengan pipa pada
sambungan tumpul posisi mendatar dengan las
oksi asetilin (OAW)

3.10Menganalisis penyebab dan prosedur pencegahan

distorsi dalam pengelasan oksi asetilin (OAW)

4.10Melakukan prosedur pencegahan distorsi dalam

pengelasan oksi asetilin (OAW)
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Lampiran 2. Kompetensi Dasar Mata Pelajaran Teknik Pengelasan Busur Manual

(SMAW) Kurikulum 2013

Kompetensi Dasar Pengetahuan (pada KI 3)

Kompetensi Dasar Keterampilan (pada KI 4)

3.1 Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pelat
pada sambungan sudut posisi di bawah tangan
dengan las busur manual (SMAW).

4.1 Melakukan pengelasan pelat dengan pelat pada
sambungan sudut posisi di bawah tangan dengan
las busur manual (SMAW).

3.2 Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pelat
pada sambungan tumpul posisi di bawah tangan
dengan las busur manual (SMAW).

4.2 Melakukan pengelasan pelat dengan pelat pada
sambungan tumpul posisi di bawah tangan dengan

las busur manual (SMAW).

3.3 Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pelat
pada sambungan sudut posisi mendatar dengan las
busur manual (SMAW).

4.3 Melakukan pengelasan pelat dengan pelat pada
sambungan sudut posisi mendatar dengan las
busur manual (SMAW).

3.4 Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pelat
pada sambungan tumpul posisi mendatar dengan
las busur manual (SMAW).

4.4 Melakukan pengelasan pelat dengan pelat pada
sambungan tumpul posisi mendatar dengan las

busur manual (SMAW).

3.5 Menganalisis penyebab dan prosedur pencegahan
distorsi dalam pengelasan las busur manual
(SMAW).

4.5 Melakukan prosedur pencegahan distorsi dalam
pengelasan las busur manual (SMAW).

3.6 Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pelat
pada sambungan sudut posisi vertikal dengan las
busur manual (SMAW)

4.6 Melakukan pengelasan pelat dengan pelat pada
sambungan sudut posisi vertikal dengan las busur

manual (SMAW).

3.7 Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pelat
pada sambungan tumpul posisi vertikal dengan las
busur manual (SMAW)

4.7 Melakukan pengelasan pelat dengan pelat pada
sambungan tumpul posisi vertikal dengan las

busur manual (SMAW).

3.8 Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pelat
pada sambungan sudut posisi atas kepala dengan
las busur manual (SMAW).

4.8 Melakukan pengelasan pelat dengan pelat pada
sambungan sudut posisi atas kepala dengan las

busur manual (SMAW).

3.9 Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pelat
pada sambungan tumpul posisi atas kepala dengan
las busur manual (SMAW).

4.9 Melakukan pengelasan pelat dengan pelat pada
sambungan tumpul posisi atas kepala dengan las

busur manual (SMAW).

3.10Menerapkan Teknik pengelasan pipa posisi sumbu
mendatar dapat diputar dengan proses las busur
manual (SMAW).

4.10Melakukan pengelasan pipa posisi sumbu
mendatar dapat diputar dengan proses las busur
manual (SMAW)

3.11 Menerapkan teknik pengelasan pipa posisi sumbu
tegak dapat diputar dengan proses las busur
manual (SMAW)

4.11Melakukan pengelasan pipa posisi sumbu tegak
dapat diputar dengan proses las busur manual
(SMAW)

3.12Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pipa
pada sambungan sudut posisi di bawah tangan
dengan las busur manual (SMAW).

4.12Melakukan pengelasan pelat dengan pipa pada
sambungan sudut posisi di bawah tangan dengan
las busur manual (SMAW).

3.13 Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pipa
pada sambungan sudut posisi mendatar dengan las
busur manual (SMAW).

4.13Melakukan pengelasan pelat dengan pipa pada
sambungan sudut posisi mendatar dengan las
busur manual (SMAW).

3.14Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pipa
pada sambungan sudut posisi SF dengan las busur
manual (SMAW).

4.14Melakukan pengelasan pelat dengan pipa pada
sambungan sudut posisi 5F dengan las busur
manual (SMAW).

3.15Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pipa
pada sambungan sudut posisi 6F dengan las busur
manual (SMAW).

4.15Melakukan pengelasan pelat dengan pipa pada
sambungan sudut posisi 6F dengan las busur
manual (SMAW).

3.16 Menerapkan teknik pengelasan pipa pada
sambungan tumpul posisi 5G dengan las busur
manual (SMAW).

4.16Melakukan pengelasan pipa pada sambungan
tumpul posisi 5G dengan las busur manual
(SMAW).

3.17Menerapkan teknik pengelasan pipa pada
sambungan tumpul posisi 6G dengan las busur
manual (SMAW).

4.17Menerapkan teori pengelasan pipa pada
sambungan tumpul posisi 6G dengan las busur
manual (SMAW).

3.18 Menganalisis kesalahan dan cacat pengelasan pada
proses pengelasan las busur manual (SMAW)

4.18Melakukan pemeriksaan hasil pengelasan las
busur manual (SMAW)
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Lampiran 3. Kompetensi Dasar Mata Pelajaran Teknik Pengelasan Gas Metal

(MIG/MAG) Kurikulum 2013

Kompetensi Dasar Pengetahuan (pada KI 3)

Kompetensi Dasar Keterampilan (pada KI 4)

3.1 Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pelat
pada sambungan sudut posisi bawah tangan
dengan las gas metal (MIG/MAG)

4.1 Melakukan pengelasan pelat dengan pelat pada
sambungan sudut posisi di bawah tangan dengan
las gas metal (MIG/MAG).

3.2 Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pelat
pada sambungan sudut dan tumpul posisi mendatar
dengan las gas metal (MIG/MAG).

4.2 Melakukan pengelasan pelat dengan pelat pada
sambungan sudut dan tumpul posisi mendatar

dengan las gas metal (MIG/MAG).

3.3 Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pelat
pada sambungan tumpul posisi di bawah tangan
dengan las gas metal (MIG/MAG)

4.3 Melakukan pengelasan pelat dengan pelat pada
sambungan tumpul posisi di bawah tangan dengan
las gas metal (MIG/MAG).

3.4 Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pelat
pada sambungan sudut dan tumpul posisi vertikal
dengan las gas metal (MIG/MAG).

4.4 Melakukan pengelasan pelat dengan pelat pada
sambungan sudut dan tumpul posisi vertikal

dengan las gas metal (MIG/MAG).

3.5 Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pipa
pada sambungan sudut posisi di bawah tangan
dengan las gas metal (MIG/MAG).

4.5 Melakukan pengelasan pelat dengan pipa pada
sambungan sudut posisi di bawah tangan dengan
las gas metal (MIG/MAG).

3.6 Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pipa
pada sambungan sudut posisi mendatar dengan las
gas metal MIG/MAG).

4.6 Melakukan pengelasan pelat dengan pipa pada
sambungan sudut posisi mendatar dengan las gas

metal (MIG/MAG).

3.7 Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pipa
pada sambungan sudut posisi vertikal dengan las
gas metal (MIG/MAG).

4.7 Melakukan pengelasan pelat dengan pipa pada
sambungan sudut posisi vertikal dengan las gas

metal (MIG/MAQG).

3.8 Menerapkan teknik pengelasan pipa dengan pipa
pada sambungan tumpul posisi di bawah tangan
dengan las gas metal (MIG/MAG).

4.8 Melakukan pengelasan pipa dengan pipa pada
sambungan tumpul posisi di bawah tangan dengan

las gas metal (MIG/MAG).

3.9 Menerapkan teknik pengelasan pipa dengan pipa
pada sambungan tumpul posisi mendatar dengan
las gas metal (MIG/MAG).

4.9 Melakukan pengelasan pipa dengan pipa pada
sambungan tumpul posisi mendatar dengan las

gas metal (MIG/MAG).

3.10Menganalisis penyebab dan prosedur pencegahan
distorsi dalam pengelasan gas metal (MIG/MAG).

4.10Melakukan prosedur pencegahan distorsi dalam
pengelasan gas metal (MIG/MAG).

3.11 Menerapkan teknik pengelasan pelat pada
sambungan sudut posisi vertikal (3F), dengan las
gas metal (MIG/MAG)

4.11Melakukan pengelasan pelat pada sambungan
sudut posisi vertikal (3F), dengan las gas metal
(MIG/MAG)

3.12Menerapkan teknik pengelasan pelat pada
sambungan sudut posisi atas kepala (4F) dengan
las gas metal MIG/MAG)

4.12Melakukan pengelasan pelat pada sambungan
sudut posisi atas kepala (4F) dengan las gas metal
(MIG/MAG)

3.13Menerapkan teknik pengelasan pelat pada
sambungan tumpul posisi vertikal (3G) dengan las
gas metal (MIG/MAG)

4.13Melakukan pengelasan pelat pada sambungan
tumpul posisi vertikal (3G) dengan las gas metal
(MIG/MAG)

3.14Menerapkan teknik pengelasan pelat pada
sambungan sudut dan tumpul posisi atas kepala
(4G) dengan las gas metal (MIG/MAG)

4.14Melakukan pengelasan pelat pada sambungan
sudut dan tumpul posisi atas kepala (4G) dengan
las gas metal (MIG/MAG)

3.15Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pipa
pada sambungan sudut posisi 5F dengan las gas
metal (MIG/MAG)

4.15Melakukan pengelasan pelat dengan pipa pada
sambungan sudut posisi 5F dengan las gas metal
(MIG/MAG)

3.16 Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pipa
pada sambungan sudut posisi 6F dengan las gas
metal (MIG/MAG)

4.16Melakukan pengelasan pelat dengan pipa pada
sambungan sudut posisi 6F dengan las gas metal
(MIG/MAG)

3.17Menerapkan teknik pengelasan pipa pada
sambungan tumpul posisi 5G dengan las gas metal
(MIG/MAG).

4.17Melakukan pengelasan pipa pada sambungan
tumpul posisi 5G dengan las gas metal
(MIG/MAG).

3.18Menerapkan teknik pengelasan pipa pada
sambungan tumpul posisi 6G dengan las gas metal
(MIG/MAG).

4.18Melakukan pengelasan pipa pada sambungan
tumpul posisi 6G dengan las gas metal
(MIG/MAG).

3.19 Menganalisis kesalahan dan cacat pengelasan pada
proses pengelasan las gas metal (MIG/MAG)

4.19Melakukan pemeriksaan hasil pengelasan
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Lampiran 4. Kompetensi Dasar Mata Pelajaran Teknik Pengelasan Gas Tungsten

(TIG) Kurikulum 2013

Kompetensi Dasar Pengetahuan (pada KI 3)

Kompetensi Dasar Keterampilan (pada KI 4)

3.1 Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pelat
pada sambungan sudut posisi di bawah tangan
dengan las gas tungsten (TIG)

4.1 Melakukan pengelasan pelat dengan pelat pada
sambungan sudut posisi di bawah tangan dengan
las gas tungsten (TIG)

3.2 Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pelat
pada sambungan tumpul posisi di bawah tangan
dengan las gas tungsten (TIG)

4.2 Melakukan pengelasan pelat dengan pelat pada
sambungan tumpul posisi di bawah tangan
dengan las gas tungsten (TIG)

3.3 Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pelat
pada sambungan sudut posisi mendatar dengan las
gas tungsten (TIG).

4.3 Melakukan pengelasan pelat dengan pelat pada
sambungan sudut posisi mendatar dengan las gas
tungsten (TIG).

3.4 Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pelat
pada sambungan tumpul posisi mendatar dengan
las gas tungsten (TIG).

4.4 Melakukan pengelasan pelat dengan pelat pada
sambungan tumpul posisi mendatar dengan las
gas tungsten (TIG).

3.5 Menerapkan teknik pengelasan Pipa Posisi Sumbu
Mendatar Dapat Diputar(1G) dengan Proses las
gas tungsten (TIG)

4.5 Melakukan pengelasan Pipa Posisi Sumbu
Mendatar Dapat Diputar(1G) dengan Proses las
gas tungsten (TIG).

3.6 Menerapkan teknik pengelasan Pipa Posisi Sumbu
Tegak (2G) dengan Proses las gas tungsten (TIG)

4.6 Melakukan pengelasan Pipa Posisi Sumbu Tegak
(2G) dengan Proses las gas tungsten (TIG)

3.7 Menganalisis penyebab dan prosedur pencegahan
distorsi dalam pengelasan

4.7 Melakukan prosedur pencegahan distorsi dalam
pengelasan

3.8 Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pelat
pada sambungan sudut posisi vertikal dengan las
gas tungsten (TIG)

4.8 Melakukan pengelasan pelat dengan pelat pada
sambungan sudut posisi vertikal dengan las gas
tungsten (TIG)

3.9 Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pelat
pada sambungan tumpul posisi vertikal dengan las
gas tungsten (TIG)

4.9 Melakukan pengelasan pelat dengan pelat pada
sambungan tumpul posisi vertikal dengan las gas
tungsten (TIG)

3.10 Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pelat
pada sambungan sudut posisi atas kepala dengan
las gas tungsten (TIG)

4.10Melakukan pengelasan pelat dengan pelat pada
sambungan sudut posisi atas kepala dengan las
gas tungsten (TIG).

3.11 Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pelat
pada sambungan tumpul posisi atas kepala dengan
las gas tungsten (TIG)

4.11Melakukan pengelasan pelat dengan pelat pada
sambungan tumpul posisi atas kepala dengan las
gas tungsten (TIG).

3.12Menganalisis kesalahan dan cacat pengelasan
pada proses pengelasan las gas tungsten (TIG)

4.12Melakukan pemeriksaan hasil pengelasan las gas
tungsten (TIG)
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Lampiran 5. Kompetensi Dasar Mata Pelajaran Produk Kreatif dan Kewirausahaan

Kurikulum 2013

Kompetensi Dasar Pengetahuan (pada KI 3)

Kompetensi Dasar Keterampilan (pada KI 4)

3.1 Memahami sikap dan perilaku wirausahawan 4.1 Mempresentasikan sikap dan  perilaku
wirausahawan
3.2 Menganalisis peluang usaha produk barang/jasa 4.2 Menentukan peluang usaha produk barang/jasa

3.3 Memahami hak atas kekayaan intelektual

4.3 Mempresentasikan hak atas kekayaan intelektual

3.4 Menganalisis konsep desain/prototipe dan

kemasan produk barang/ jasa

4.4 Membuat desain/prototipe dan kemasan produk

barang/jasa

3.5 Menganalisis proses kerja pembuatan prototipe

produk barang/jasa

4.5 Membuat alur dan proses kerja pembuatan

prototipe produk barang/jasa

3.6 Menganalisis lembar kerja/ gambar kerja untuk

pembuatan prototipe produk barang/jasa

4.6 Membuat lembar kerja/ gambar kerja untuk

pembuatan prototipe produk barang/jasa

3.7 Menganalisis biaya produksi prototipe produk

4.7 Menghitung biaya produksi prototipe produk

barang/jasa barang/jasa

3.8 Menerapkan proses kerja pembuatan prototipe |4.8 Membuat prototipe produk barang/jasa
produk barang/jasa

3.9 Menentukan pengujian kesesuaian  fungsi |4.9 Menguji prototipe produk barang/jasa

prototipe produk barang/jasa

3.10Menganalisis perencanaan produksi massal

4.10Membuat perencanaan produksi massal

3.11 Menentukan indikator keberhasilan tahapan
produksi massal

4.11Membuat  indikator  keberhasilan
produksi massal

tahapan

3.12 Menerapkan proses produksi massal

4.12Melakukan produksi massal

3.13 Menerapkan metode perakitan produk barang/jasa

4.13Melakukan perakitan produk barang/jasa

3.14Menganalisis prosedur pengujian kesesuaian
fungsi produk barang/jasa

4.14Melakukan pengujian produk barang/jasa

3.15Mengevaluasi kesesuaian hasil produk dengan
rancangan

4.15Melakukan pemeriksaan produk sesuai dengan
kriteria kelayakan produk/standar operasional

3.16 Memahami  paparan  deskriptif,  naratif,
argumentatif, atau persuasif tentang produk/jasa

4.16Menyusun paparan deskriptif, naratif,
argumentatif, atau persuasif tentang produk/jasa

3.17Menentukan media promosi

4.17Membuat media promosi berdasarkan segmentasi
pasar

3.18 Menyeleksi strategi pemasaran

4.18Melakukan pemasaran

3.19 Menilai perkembangan usaha

4.19Membuat bagan perkembangan usaha

3.20 Menentukan standar laporan keuangan

4.20Membuat laporan keuangan
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Lampiran 6. SMK Teknik Pengelasan Sumber Data Penelitian
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Lampiran 7. Industri Sumber Data Penelitian
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Lampiran 8. Pedoman Studi Dokumentasi Di SMK Teknik Pengelasan

1. Daftar peserta didik kelas X. XI. XII
Jadwal pelajaran kelas X, XI, dan XII
Daftar inventaris alat dan mesin yang dimiliki program keahlian teknik pengelasan

Jobsheet Praktik pengelasan SMAW

wok wN

Kurikulum, Silabus, Program Tahunan, Program Semester, dan RPP Mata Pelajaran C3

Khususnya Teknik Pengelasan SMAW
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Lampiran 9. Lembar Amatan Kompetensi Juru las

LEMBAR OBSERVASI D. Lembar Observasi
KOMPE JURU LAS YANG DIBUTUHKAN DI INDUSTRI
1. Kelompok Kompetensi Umum
A. Data Industri No. Jenis Kompetensi SD | D | KD | TD
. : 1._| Melakukan komunikasi timbal balik |
Nama Industri 2. | Mengidentifikasi prinsip-prinsip keselamatan dan kesehatan kerja
Alamat 3. | Melakukan pekerjaan secara tim
4. | Menerapkan dan kesehatan kerja serta lingkungan hidup
5. | Menerapkan sistem mutu
Bidang Produksi 6. | Merencanakan tugas rutin
7.
B. Data Responden 3.
Nama
Jabatan
2. Kelompok Kompetensi Inti
a. Teknik Pengelasan Oksi-Asetilin (OAW)
C. Pctunjuk Pengisian:
. Jenis Kompetensi SD KD | TD
1. Lembar observasi ini diisi dengan membubuhkan tanda checklist (V) pada kolom jawaban Mengukur dengan alat ukur mekanik dasar
yang tersedia sesuai dengan intensitas pekerjaan yang dilakukan oleh juru Tas yang bekerja di | Membaca sketsa dan/atau membaca gambar ketja sederhana
SR X Menggunakan peralatan tangan dan mesin-mesin ringan
industri tersebut. Keterangan kolom jawaban: 4, | Melakukan pemotongan sccara mekanik
a. Jawaban “SD" atau sangat dibutuhkan jika jenis pekerjaan tersebut sangat sering 5. | Melaksanakan rutinitas (dasar) pengelasan dengan proses las OAW
, . o 6. | Melaksanakan pemotongan dengan gas
dilakukan oleh juru las di industri tersebut. 7. | Mengukur dengan alat ukur mekanik presi i
b. Jawaban “D” atau dibutuhkan jika jenis pekerjaan tersebut sering dilakukan oleh juru 8. | Membaca gambar teknik dan simbol las
s di indust tersebut, 9, (L::;f:l(alséapne'tl:;lgn antar pelal dengan posisi pengelasan di bawah
c. Jawaban “KD” atau kurang dibutuhkan jika jenis pekerjaan tersebut jarang dilakukan 10. | Mengelas  sambungan  antar  pelat  dengan  posisi pengelasan
oleh juru las di industri tersebut, mendatar/horizontal (2G pelat)
Jurulas sebut.. T1. [ Mengelas sambungan antar pelat dengan posisi pengelasan secara
d. Jawaban “TD" ulau tidak dibutuhkan jika jenis pekerjaan terscbut sangal jarang atau vertikal naik atau turun (3G pelat)
tidak pernah dilakukan oleh juru las di industri tersebut. 12. L""‘"“"‘“ sambungan antar pelat dengan posisi pengelasan di atas
cpala/overhead (4G pelat)
2. Apabila ada jenis kompetensi tambahan yang dibutuhkan di industri anda namun tidak 13. | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa horizontal/mendatar,
i P cad pipa dapat diputar selama proses pengelasan, posisi pengelasan di
tercantum pada lembar observasi maka dapat diisikan pada kolom yang telah disediakan. et 10 e)

14. | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa tegak/vertikal, pipa
tidak dapat diputar selama proses pengelasan, posisi pengelasan
secara 1(2G pipa)

15. | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa horizontal/mendatar,
Ppipa lidak dapal diputar sclama proscs pengelasan (5G pipa)

16. | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa menyudut 45°, pipa
tidak dapat diputar sclama proses (6G pipa)

17. [ Mengelas sambungan antar pelat yang saling menyudut dengan 13. | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa horizontal/mendatar,
posisi pengelasan di bawah tangan (1F) pipa dapat diputar selama proses pengelasan, posisi pengelasan di
18. | Mengelas sambungan antar pelal yang saling menyudut dengan bawah tangan (1G pipa)
posisi pengelasan mendatar/horizontal (2F) 14. | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa tegak/vertikal, pipa
19. | Mengelas sambungan antar pelat yang saling menyudut dengan tidak dapat diputar selama proses pengelasan, posisi pengelasan
posisi pengelasan tegak/vertikal (3F) secara i (2G pipa)
20. | Mengelas sambungan antar pelat yang saling menyudut dengan 15. | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa horizontal/mendatar,
posisi pengelasan di atas kepala‘overhead (4T) pipa tidak dapat diputar selama proses pengelasan (5G pipa)
21. | Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat, 16. | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa menyudut 45°. pipa
sumbu pipa menyudut 45°, pipa dan pelal dapat diputar sclama proscs tidak dapal diputar sclama proscs p (6G pipa)
pengelasan, posisi pengelasan di bawah tangan (1T pipa) 17. | Mengelas sambungan antar pelat yang saling menyudut dengan
22. | Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat, posisi pengelasan di bawah tangan (1F)
sumbu pipa tegukivertikal, pipa dan pelat tidak dapat diputar sclama 18. | Mengelus sambungan anlar pelal yang saling menyudul dengan
proses peng posisi i (2F pipa) posisi pengelasan mendatar/horizontal (2F,
23. | Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat, 19. | Mengelas sambungan antar pelal yang saling menyudut dengan
sumbu pipa mendatar/horizontal, pipa dan pelat dapat diputar selama. posisi pengelasan tegak/vertikal (3F)
proses pengelasan, posisi pengelasan di bawah tangan (2FR) 20. | Mengelas sambungan antar pelat yang saling menyudut dengan
24. | Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat, posisi pengelasan di atas kepala‘overhead (4TF)
sumbu pipa tegak/vertikal, pipa tidak dapat diputar selama proses 21. | Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat,
p s di atas kepala/overhead (4F pipa) sumbu pipa menyudut 45, pipa dan pelal dapat diputar sclama proscs
25. | Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat, pengelasan, posisi pengelasan di bawah tangan (1F pipa)
sumbu pipa mendatar/horizontal, pipa dapat diputar selama proses 22. | Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat,
pengelasan (SF) sumbu pipa tegak/vertikal, pipa dan pelat tidak dapat diputar sclama
Melakukan pencegahan distorsi proses pengel posisi p i (2F pipa)
Melakukan pemeriksaan hasil pengelasan 23. | Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat,
sumbu pipa mendatar/horizontal, pipa dan pelat dapat diputar selama
proses pengelasan, posisi pengelasan di bawah tangan (2FR)
29 24, | Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat,
sumbu pipa tegak/vertikal, pipa tidak dapat diputar selama proses
30. posisi pengy di atas kepala/overhead (4T pipa)
25. | Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat,
sumbu pipa mendatar/horizontal, pipa dapat diputar selama proses
SF)

b. Teknik Pengelasan Busur Manual (SMAW) 26. | Mengelas [K(tlal)dxn atau pipa segala posisi dengan proses kombinasi
No. Jenis Kompetensi SO D KD [TD las TIG (GTAW) dan las busur manual (SMAW)

1. | Mengukur dengan alat ukur mekanik dasar 27. distorsi

2. | Membaca sketsa dan/atau membaca gambar kerja sederhana 28. | Melakukan pemeriksaan hasil pengelasan

3. | Menggunakan peralatan tangan dan mesin-mesin ringan 29.

4. | Melakukan pemotongan secara mekanik

5. | Melaksanakan pemotongan dengan gas 30.

6. | Melaksanakan rutinitas (dasar) dengan proses las SMAW

7. | Mengukur dengan alat ukur mekanik presisi

8. | Membaca gambar teknik dan simbol las

9. | Mengelas sambungan antar pelat dengan posisi pengelasan di bawah B

tangan (1G pelat) ¢ Tcknik Pengelasan Gas Metal (MIG/MAG/GMAW)
10. | Mengelas sambungan antar pelat dengan posisi pengelasan No. Jenis Kompetensi ) KD | TD

mendatar/horizontal (2G pelat)

]

Mengelas sambungan antar pelat dengan posisi pengelasan secara

vertikal naik atau trun (3G pelat)

Mengelas sambungan antar pelat dengan posisi pengelasan di atas
kepala/overhead (4G pelat)

1. | Mengukur dengan alat ukur mekanik dasar
Membaca sketsa dan/atau membaca gambar Kerja sederhana

2
3. | Menggunakan peralatan tangan dan mesin-mesin ringan
4. | Melakukan pemotongan secara mekanik
5. | Melaksanakan pemotongan dengan gas
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Melaksanakan rutinitas (dasar) genglasan dengan proses las GMAW

Membaca gambar teknik dan simbol las

0.
7. | Mengukur dengan alat ukur mekanik presisi
8.
9.

Mengelas sambungan antar pelat dengan posisi pengelasan di bawah
tangan (1G pelat)

10. | Mengelas sambungan antar pelat dengan posisi pengelasan
izontal (2G pelat)

11. | Mengelas sambungan antar pelat dengan posisi pengelasan secara
vertikal naik atau turun (3G pelat)

12. | Mengelas sambungan antar pelat dengan posisi pengelasan di atas
kepala/overhead (4G pelat)

13. | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa horizontal/mendatar,
pipa dapat diputar sclama proses pengelasan, posisi pengelasan di
bawah tangan (1G pipa)

14. | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa (cgak/vertikal, pipa
tidak dapat diputar selama proses pengelasan, posisi pengelasan
secara mendatar/horizontal (2G pipa)

15, | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa horizontal/mendatar,
pipa tidak dapat diputar selama proses pengelasan (5G pipa)

16. | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa menyudut 457, pipa
tidak dapat diputar selama proses pengelasan (6G pipa)

17. | Mengelas sambungan antar pelat yang saling menyudut dengan
posisi pengelasan di bawah tangan (1F)

18. Mengelas sambungan antar pelat yang saling menyudut dengan |

posisi pengelasan mendatar/horizontal (2F)

19. Mengelas sambungan antar pelat yang saling menyudut dengan

posisi pengelasan tegak/vertikal (3F)

20. | Mengelas sambungan antar pelat yang saling menyudut dengan
posisi pengelasan di atas kepala‘overhead (4F)

21. | Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat,

sumbu pipa menyudut 45°, pipa dan pelat dapat diputar selama proses
lasan, posisi pengelasan di bawah tan; 1F pipa)

22. | Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat,

sumbu pipa tegak:vertikal, pipa dan pelat ndak dapal dlpumr selama
proses { posisi i | (2F pipa)

23. | Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat,
sumbu pipa mendatar/horizontal, pipa dan pelat dapat diputar selama
proses pengelasan, posisi pengelasan di bawah tangan (2FR)

24. | Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat,
sumbu pipa tegak/vertikal, pipa tidak dapat diputar selama proses
pengelasan, posisi pengelasan di atas kepala/overhead (4F pipa)

25. | Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat,
sumbu pipa mendatar/horizontal, pipa dapat diputar selama proses
pengelasan (SF)

26. | Mengelas pipoa posisi sumbu miring 45" dengan hambatan
(restricted), pipa tidak dapat diputar (6GR) dengan proses las
GMAW

27 pence:gahan distorsi

28. | hasil p

=]

d. Teknik Pengelasan Gas Tungsten (TIG/GTAW)

Jenis Kompetensi SD D KD |TD

Mengukur dengan alat ukur mekanik dasar
Membaca sketsa dan/atau b; g:nnbar ker_]n dert
Menggunakan peralatan tangan dan mesin-mesin ringan
Melakukan pemotongan secara mekanik

P dengan gas
Melak kan rutinitas (dasar) pengelasan dengan proses las GTAW
Mengukur dengan alat ukur mekanik presisi
Membaca gambar teknik dan simbol las
Mengelas samhnng.‘m antar pelat dengan posisi pengelasan di bawah
tangan (1G pelat)

10. Mcn(,clas sambungan antar pelat dengan posisi  pengelasan

| (2G pelat)

11. | Mengelas sambungan antar pelat dengan posisi pengelasan secara
vertikal naik atau turun (3G pelat) |

12. | Mengelas sambungan antar pelat dengan posisi pengelasan di atas
kepala/overhead (4G pelat) |

13. | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa horizontal/mendatar,
pipa dapat diputar selama proses pengelasan, posisi pengelasan di
bawah tangan (1G pipa)

14. | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa ugak vertikal, pipa
tidak dapat dlpmar selama proses pengelasan, posisi pengelasan
secara d: i 1 (’(rplpa)

15. | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa horizontal/mendatar,
pipa tidak dapal diputar sclama proses pengelasan (5G pipa)

16. | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa menyudut 45°, pipa
tidak dapat diputar sclama proses pengelasan (6G pipa)

17. | Mengelas sambungan antar pelal yang saling menyudut dengan

| posisi pengelasan di bawah tangan (1F) 1

18. Mengelas sambungan antar pelat yang saling menyudut dengan
posisi pengelasan mendatar/horizontal (2F)

19. | Mengelas sambungan antar pelat yang saling menyudut dengan

| | posisi pengelasan tegak/vertikal (3F)

20. Mengelns umhung]m amur pelm yang saling menyudut dengan
posisi di atas | 1 (4F)

21 Mengelas sambungan plpa dengan pipa atau pipa dengan pelat,
sumbu pipa menyudums“v pipa dan pelat dapat diputar selama proses

posisi p di hawahmngan (1F pipa)

22 Mcngclas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat,
sumbu pipa tegak/vertikal, pipa dan pelat tidak dapat diputar selama
proses pengelasan, posisi pengelasan mendatar/horizontal (2F pipa)

23. | Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat,
sumbu pipa mendatar/horizontal, pipa dan pelat dapat diputar selama
proses pengelasan, posisi pengelasan di bawah tangan (2FR)

24. | Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat,
sumbu pipa tegak/vertikal, pipa tidak dapat diputar selama proses
I posisi I di atas kepala/overhead (4F pipa)

25.

O

Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat,
sumbu pipa mendatar/horizontal, pipa dapat diputar selama proses
P (55)

26. | Mengelas pipa posisi sumbu miring 45° dengan hambatan
(restricted), pipa tidak dapat diputar (6GR) dengan proses las GIAW

27. Melakukan pencegahan distorsi
28. pemeriksaan hasil p
29.

30.

. Kelompok Kompetensi Khusus

z
4

Jenis Kompetensi
Membuat laporan

SD

Melakukan perhitungan dasar teknik

Menafsirkan literatur berbahasa Inggris

ikan Komputer

Menemgkan pgnang.gnan material
dan bahan
| Mulakulum  Mclakukan pemeliharan mcm\ dan las

kan metalurgi las

p?ﬂ‘.\l.a|.u-.b&~!u:—

s
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Lampiran 10. Pedoman Observasi Proses Kerja Juru Las

Jenis dan tahapan pekerjaan yang dilakukan juru las
Mesin-mesin yang digunakan juru las untuk bekerja

Perkakas tangan yang digunakan juru las untuk bekerja

o *® =2

Spesifikasi material yang dikerjakan juru las

10. Posisi pengelasan yang dilakukan oleh juru las
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Lampiran 11. Pedoman Observasi Pembelajaran Praktik Di SMK Teknik Pengelasan

1. Situasi dan kondisi bengkel praktik pengelasan SMAW

Jobsheet yang dikerjakan oleh siswa

Penggunaan APD oleh siswa

Penggunaan mesin-mesin perkakas oleh siswa selama praktik pengelasan
Penggunaan perkakas tangan oleh siswa selama praktik pengelasan

Aktifitas siswa selama kegiatan praktik

S A e

Aktifitas guru selama pembelajaran praktik
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Lampiran 12. Pedoman Wawancara Dengan Guru

A. Standar Isi

SR S e

7.

Kurikulum yang digunakan di sekolah

Model pengembangan kurikulum yang dilakukan sekolah

Proses pengembangan silabus

Penyusunan RPP

Penyusunan jobsheet

Keterlibatan masyarakat dan industri dalam pengembangan kurikulum tingkat satuan
pendidikan, silabus, RPP dan Jobsheet

Evaluasi kurikulum tingkat satuan pendidikan

B. Standar Proses Belajar Mengajar

1.
2.
3.

= 00N LA

11.

12.

13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.

Jumlah rombongan belajar dalam satu kelas

Jumlah siswa dalam satu rombongan belajar

Sistem pembagian jam pelajaran mata pelajaran Muatan Nasional (A), Muatan
Kewilayahan (B) Dasar Bidang Keahlian (C1), Dasar Program Keahlian (C2) dan
Kompetensi Keahlian (C3).

Jumlah jam pelajaran C3 di kelas X

Jumlah jam pelajaran C3 di kelas XI

Jumlah jam pelajaran C3 di kelas XII

Jumlah jam pelajaran teknik pengelasan SMAW di Kelas X

Jumlah jam pelajaran teknik pengelasan SMAW di Kelas XI

Jumlah jam pelajaran teknik pengelasan SMAW di Kelas XII

. Keberadaan pembelajaran teori mata pelajaran teknik pengelasan SMAW di Kelas

X, jika ada, materi apa saja yang diajarkan

Keberadaan pembelajaran teori mata pelajaran teknik pengelasan SMAW di Kelas
X1, jika ada, materi apa saja yang diajarkan

Keberadaan pembelajaran teori mata pelajaran teknik pengelasan SMAW di Kelas
XII, jika ada, materi apa saja yang diajarkan

Jobsheet pengelasan SMAW yang dikerjakan oleh siswa kelas X dalam satu tahun
Kompetensi kejuruan yang diajarkan di luar jobsheet untuk siswa kelas X

Jobsheet pengelasan SMAW yang dikerjakan oleh siswa kelas XI dalam satu tahun
Kompetensi kejuruan yang diajarkan di luar jobsheet untuk siswa kelas XI

Jobsheet pengelasan SMAW yang dikerjakan oleh siswa kelas XII dalam satu tahun
Kompetensi kejuruan yang diajarkan di luar jobsheet untuk siswa kelas XII
Kesadaran siswa dalam menggunakan APD

Pelaksanaan praktek kerja industri

Standar pemilihan lokasi praktek kerja industri

C. Standar Penilaian

1.

2.

B w

e

Cara melakukan penilaian sikap, pengetahuan dan keterampilan khususnya untuk
teknik pengelasan SMAW

Instrumen penilaian sikap, pengetahuan dan keterampilan khususnya untuk teknik
pengelasan SMAW

Penetapan kriteria ketuntasan minimal khususnya untuk teknik pengelasan SMAW
Jumlah penilaian yang dilakukan untuk menilai hasil praktik siswa kelas X. XI, XII
baik sikap, pengetahuan maupun keterampilan

Bentuk penilaian yang digunakan untuk menilai hasil praktik siswa kelas X, XI, XII
Rubrik penilaian yang digunakan untuk menilai hasil praktik siswa

Remedial bagi siswa yang hasil praktiknya belum dapat melewati KKM

Pengayaan bagi siswa yang hasil praktiknya telah melewati KKM
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9.

10.

Sistem penilaian praktek kerja industri oleh pihak industri
Keterlibatan dunia industri dalam penyelenggaraan Uji Kompetensi Kejuruan

D. Standar Pengelolaan

1.
2
3.
4

5.

Penyusunan kalender pendidikan, program tahunan, program semester

. Keberadaan kegiatan ekstrakurikuler dan kokurikuler di bidang teknik pengelasan

Akreditasi sekolah

. Langkah sekolah guna memperbarui sarana prasarana praktik dengan peralatan yang

dimiliki dunia industri
Peran masyarakat dan industri untuk pengelolaan sekolah khususnya program
keahlian teknik pengelasan

E. Standar Pendidik dan Tenaga Kependidikan

l.
2.
3.
4.
5.

Kualifikasi guru pengampu kegiatan praktik pengelasan SMAW
Kepemilikan sertifikat di bidang pengelasan oleh guru
Keberadaan program diklat kepada guru teknik pengelasan
Evaluasi pendayagunaan pendidik dan tenaga kependidikan
Jumlah guru pembimbing pembelajaran praktik pengelasan

F. Standar Sarana Prasarana

l.
2.

3.

=

Sl

10.
11.
12.

13.

14.

15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.

Jenis bengkel praktik yang dimiliki

Standar kenyamanan bengkel praktik pengelasan (peredaman getaran, peredaman
suara, dan system penghawaan/ventilasi)

Kelengkapan sistem keamanan, peringatan bahaya, jalur evakuasi, APAR yang ada
di bengkel praktik

Ketersediaan ruang kelas, perpustakaan, lab. Fisika, lab. Kimia, lab computer, lab.
Bahasa, Ruang gambar dan ruang penunjang lainnya

Penggunaan media pembelajaran untuk pembelajaran teori pengelasan SMAW
Ketersediaan buku dan referensi lain untuk memperkaya pengetahuan siswa tentang
pengelasan dan ilmu-ilmu terkait

Penggunaan simulator pengelasan untuk pembelajaran praktik pengelasan SMAW
Jumlah mesin las yang digunakan oleh siswa kelas X

Jumlah mesin las yang digunakan oleh siswa kelas XI

Jumlah mesin las yang digunakan oleh siswa kelas XII

Pembagian waktu penggunaan mesin las antar siswa

Rata-rata jumlah elektroda yang digunakan/dihabiskan siswa sekali praktik
pengelasan SMAW oleh siswa kelas X

Rata-rata jumlah elektroda yang digunakan/dihabiskan siswa sekali praktik
pengelasan SMAW oleh siswa kelas XI

Rata-rata jumlah elektroda yang digunakan/dihabiskan siswa sekali praktik
pengelasan SMAW oleh siswa kelas XII

Mesin-mesin perkakas yang dioperasikan siswa kelas X selain mesin las
Mesin-mesin perkakas yang dioperasikan siswa kelas XI selain mesin las
Mesin-mesin perkakas yang dioperasikan siswa kelas XII selain mesin las

Perkakas tangan yang digunakan siswa kelas X selama praktik pengelasan SMAW
Perkakas tangan yang digunakan siswa kelas XI selama praktik pengelasan SMAW
Perkakas tangan yang digunakan siswa kelas XII selama praktik pengelasan SMAW
Spesifikasi benda kerja siswa kelas X untuk sekali praktik

Spesifikasi benda kerja siswa kelas XI untuk sekali praktik

Spesifikasi benda kerja siswa kelas XII untuk sekali praktik

APD yang digunakan siswa selama kegiatan praktikum

Pemeliharaan sarana prasarana sekolah khususnya untuk praktik pengelasan SMAW
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26. Keterlibatan siswa dalam pemeliharaan mesin dan alat yang digunakan selama
praktik pengelasan SMAW
G. Standar Pembiayaan
1. Sumber biaya operasional sekolah khususnya pelaksanaan praktik pengelasan
2. Keberadaan unit produksi yang dijalankan oleh guru dan siswa program keahlian
teknik pengelasan, jika ada tujuan utamanya untuk memperoleh pemasukan untuk
bengkel praktik atau memberikan pengalaman kepada siswa.
H. Standar Kompetensi Lulusan
1. Standar kelulusan yang digunakan
2. Keterlibatan masyarakat dan pihak industri dalam penentuan standar kompetensi
lulusan
3. Program sertifikasi lulusan
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Lampiran 13. Pedoman Wawancara Dengan Siswa

A. Standar Isi

l.
2.
3.
4.
5.
6.

Materi tentang pengelasan SMAW yang dipelajari di kelas X
Materi tentang pengelasan SMAW yang dipelajari di kelas XI
Materi tentang pengelasan SMAW yang dipelajari di kelas XII
Jobsheet pengelasan SMAW yang dikerjakan di kelas X
Jobsheet pengelasan SMAW yang dikerjakan di kelas XI
Jobsheet pengelasan SMAW yang dikerjakan di kelas XII

B. Standar Proses Belajar Mengajar

NG AW~

Jumlah rombongan belajar dalam satu kelas

Jumlah siswa dalam satu rombongan belajar

Jumlah jam pelajaran praktik teknik pengelasan dalam 1 minggu

Jumlah jam pelajaran praktik teknik pengelasan SMAW dalam 1 minggu
Pembagian jam pelajaran teori dan praktik pengelasan SMAW
Penggunaan APD

Pelaksanaan praktek kerja industri

Pemilihan lokasi praktek kerja industry

C. Standar Penilaian

1.

2.

3.

Model penilaian yang dilakukan guru untuk menilai pengetahuan siswa khususnya
di mata pelajaran teknik pengelasan SMAW

Model penilaian yang dilakukan guru untuk menilai keterampilan siswa khususnya
di mata pelajaran teknik pengelasan SMAW

Model penilaian yang dilakukan guru untuk menilai sikap kerja siswa khususnya di
mata pelajaran teknik pengelasan SMAW

D. Standar Pengelolaan

1.
2.

Keberadaan kegiatan ekstrakurikuler dan kokurikuler di bidang teknik pengelasan
Keberadaan program tambahan di luar kegiatan pembelajaran yang berkaitan dengan
teknik pengelasan

E. Standar Pendidik dan Tenaga Kependidikan

1

F. Standar Sarana Prasarana

1.

10.
11.
12.
13.
14.

Jenis bengkel praktik yang dimiliki

Standar kenyamanan bengkel praktik pengelasan (peredaman getaran, peredaman
suara, dan system penghawaan/ventilasi)

Kelengkapan sistem keamanan, peringatan bahaya, jalur evakuasi, APAR yang ada
di bengkel praktik

Ketersediaan ruang kelas, perpustakaan, lab. Fisika, lab. Kimia, lab computer, lab.
Bahasa, Ruang gambar dan ruang penunjang lainnya

Penggunaan media pembelajaran untuk pembelajaran teori pengelasan SMAW
Ketersediaan buku dan referensi lain untuk memperkaya pengetahuan siswa tentang
pengelasan dan ilmu-ilmu terkait

Penggunaan simulator pengelasan untuk pembelajaran praktik pengelasan SMAW

. Jumlah mesin las yang digunakan oleh siswa kelas X

Jumlah mesin las yang digunakan oleh siswa kelas XI

Jumlah mesin las yang digunakan oleh siswa kelas XII

Pembagian waktu penggunaan mesin las antar siswa

Rata-rata jumlah elektroda yang dihabiskan dalam sekali praktik
Mesin-mesin perkakas yang dioperasikan saat kelas X selain mesin las
Mesin-mesin perkakas yang dioperasikan saat kelas XI selain mesin las
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15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.

Mesin-mesin perkakas yang dioperasikan saat kelas XII selain mesin las

Perkakas tangan yang digunakan saat kelas X selama praktik pengelasan SMAW
Perkakas tangan yang digunakan saat kelas XI selama praktik pengelasan SMAW
Perkakas tangan yang digunakan saat kelas XII selama praktik pengelasan SMAW
Spesifikasi benda kerja saat kelas X untuk sekali praktik

Spesifikasi benda kerja saat kelas XI untuk sekali praktik

Spesifikasi benda kerja saat kelas XII untuk sekali praktik

APD yang digunakan selama kegiatan praktikum

Keterlibatan siswa dalam pemeliharaan mesin dan alat yang digunakan selama
praktik pengelasan SMAW

G. Standar Pembiayaan

1.

Keberadaan unit produksi Sekolah

H. Standar Kompetensi Lulusan

l.
2.

Uji kompetensi kejuruan yang diterapkan sekolah
Program sertifikasi yang disediakan oleh sekolah
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Lampiran 14. Pedoman Wawancara Dengan Juru Las

i

Pekerjaan rutin yang dikerjakan dan menjadi tanggung jawabnya
Pekerjaan yang tidak rutin dikerjakan namun menjadi tanggung jawabnya
Tahapan pekerjaan yang la kerjakan

Tugas-tugas diluar pekerjaan yang menjadi tanggung jawabnya
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Lampiran 15. Member Check Hasil Penelitian Di Industri
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i SMK Teknik Pengelasan

Lampiran 16. Prasurvei
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Lampiran 17. Data Hasil Penelitian Di SMK Teknik Pengelasan

a. Hasil Observasi
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b. Hasil Wawancara

TRANSKRIP WAWANCARA
1dentitas Informan ]
Nama : AGUS JARRNAWTO . ST
NI1P 1512 049 149,

Tabatan TKETURA  JURUSAN . FEMGERASAM.

Tanda Tangn - OM

Pelaksanaan Wawancara

HariTangead  © Pk, /Y G&be 2o
Waktu e — 4. g4 o
Tempat i Puang Lok foonp fop {18 Mulommacliynd 7
HASIL WAWANCARA
A. STANDARIST
1 | Kurikulum yang di kan di sckolah K tensi Keahlian Teknik
Pengelasan.
*
X Ptre el fe
U

)

Model pengembangan kurikulum yang dilakukan di sckolah khususnya Kompetensi

|___| Keahlian Teknik Pengelasan.
fovn e 4 /o

o |

Proses Pengembangan Silabus

Fegom dl' bbb bu /g.;

IS

Proses Penyusunan RPP

Pt Wy | — L‘(z-t il = fulaec

Proses Penyusunan Johsheet
Menpen fetery o

.

6 | Keterlibatan masyarakat dan industri dalam pengembangan kurikulum tingkat satuan
didik silabus, RPP dan Johsheet
Mrpalt bl @l -
e bt ke
7 _| Evaluasi kurikulum tingkat satuan pendidikan o

Olab b nldot feppar donga B/

B, §

TANDAR PROSES BELAJAR MENGAJAR
I [Jumlah belajar dalam satu kelas o
A ebel My i

5|

| Jumlah siswa dalam satu rombongan belajar
;

= B3
W R S .

w

[ ___| Kompetensi Keahlian (C3)

Sistem pembagian jam polajaran mata polajaran Muatan Nasional (A), Muatan
Kewilayahan (B} Dasar Bidang Keahlian (C1), Dasar Program Kcahlian (C2) dan

\;(A :!lhuu 7 i PR

—
/ ¢ kit

[ [ Jumlah jam pelajaran C3 di kelas X P
,KAMH P Y TR PP ¥ M~<t‘:‘;

5| Tumlsh jam pelsjaran C3 di kelas XI
N 4w @G chat 1§
® Shea
6_| Jumlah jam pelajaran C3 di kelas XIT
faaes ¢ Blaw FTa ¢ kPt

we Chhi ~

| 7| Jumah jam pelajaran Teknik Pengelasan SMAW di Kelas X

[ZI N VR O
LR
Jumlah jam pelajaran Teknik Pengelasan SMAW di Kelas XIL

Y e -

10 | Pembelgjaran teori mata pelajaran Teknik Pengelasan SMAW di Kelas X dan materi
| yang dinjarkan .

pelgiibe dopy
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g
A
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IS
3
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g
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g
H
B
Z
£
®
E
&
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=
g
5
Z -
&
g
2
1
g
H
g
3

Mg

Pembelajaran teori mata pelajaran Teknik Pengelasan SMAW di Kelas XII dan |

|| materi yang diajarl
ok ¢ et el A — Gat (o

Pt
fubol e
ST i

S

|

[13 ] Jobsheet pengelasan SMAW yang dikerjakan olch siswa kelas X dalam satu tahun
[
| - Y‘Arh* / 4]244“1(*-.
m e by - 3 o
|
"1 | Kompctensi kejuruan yang diajarkan di luar Jobsheer untuk siswa kelas X
B bl ™ Jm[»-«
Bel at.
15 | Jobsheet SMAW yang dikerjakan oleh siswa kelas XI dalam satu tahun
\E AL T Romedy,
* <3 ’ % e
- e ot
16 | Kompetensi kejuruan yang diajarkan di Tuar Jobsheer untuk siswa kelas XI
Tpeduck M\1_
17 | Jobsheet SMAW yang oleh siswa kelas X11 datam satu tahun
16 i=
»6
i 36
L[ b, @ e I
18 | Kompetensi kcjuruan yang diajarkan di luar Jobsheet untuk siswa kelas XI1
Thordk by
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[ 19 | Kesadaran siswa dalam menggunakan APD

et

20 | F praktek kerja industei
3t [ OV
[P T
21| Standar pomilihan lokasi praktck kera industri
Blols b efyrmy
-
STANDAR PENILAIAN
T | Cara melakukan penilaian sikap, dan i untuk
teknik L SMAW
g‘a, ' o, k’qk%
o ¢ St o, T
—
R P i W
2 | Instrumen penilaian sikap, dan untuk tcknik
- b gy A b Mande U Ry )
< B o Gt (W AN

- Welwage, 'b:w(:xﬁ dackne (4. }V:ﬁ«l, et |

Penctapan krileria kettntasan minimal khususnya untuk teknik pengelasan SMAW
t"‘-“} . A?_ M [‘m:(‘w- [N fates

4 Ilumlah penilaian yang dilakukan untuk menilai hasil praktik siswa kelas X. X1, X1I
baik sikap, pengetahuan maupun keterampilan
ko > s
Ulbae = | it
3| Bontuk penilaian yang digunakan untuk menilai hasil prakik siswa kelas 3 XL K11
Utfuat
6| Rubrik penilaian yang digunakan untuk menilai hasil praktik siswa
“ by e
S b T
- T faemhran
7_| Remedial bagi siswa yang hasil belum dapat melewati KKM
Wt...,.‘ de I hﬂu&
[ 8 | Penpayaan bagi siswa yang hasil praktiknya telah melewati KKM
7 Rube  pEe A6 ppe i
['9" | Sistem penilaian praktek kerja industri oleh pihak industri
. bt e :
Sleg by Ave Dl
helals &h\,
b\, [N

2

Keterlibatan masyarakat atau dunia industri dalam penyelenggaraan Uji Kompetensi
| |Kejuran I

Mol = Mg
S byl — bops b

STANDAR PENGELOLAAN
| 1_|[ Proses penyusunan kalender pendidikan, program tahunan, pro semester .
gt A bebele - Aapb B M eH&L’

o S Wbt ool
R B Y

]

[2_| Kegiatan kokurikulcr di bidang toknik pengelasan

W e W b 24 Ao

|

Langkah sekolah guna memperharui sarana prasarana praktik agar sctara dengan
|| peralatan yang dimiliki dunia industri
[ TR

5[ Poran masyarakal dan industri unuk pengelolaan sekolah Khususnya program
keahlian teknik pengelasan

Yl @

STANDAR PENDIDIK DAN TENAGA KEPENDIDIKAN

guru pengampu mata pelajaran Teknik Pengelasan SMAW

0 WM;—Q% -2 |
st =

)

|| ‘Teknik Pengelasan SMAW

Kepemilikan scrtifikat di bidang pengelasan olch guru pengampu mata pelajaran

Ao 4

|

Program diklat kepada guru Kompetensi Keahlian Teknik Pengelasan

o) leguby ok dng VX

fomy BT
4| Evaluasi pendidik dan tenaga kependidikan
lndotipleny
o Mok W0 G bbbt g &h%
e g, e plopen
5| Jumlah guru pembimbing pembelajaran praktik pengelasan

boy pokhy 4 whe (0 R (Ber © prabgy)

F. STANDAR SARANA PRASARANA

1

Jenis bengkel praktik yang dimiliki K tensi Keahlian Teknik Pengelasan
- t?’ :’\" Le bTw b 3y m

- Ao

Tl B \

S (VYR
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[Z [Sundar bengkel praktik getaran, 9| Jumlah mesin fas SMAW vang digunakan oleh siswa kelas XI —
L suara, dan sistem penghawaan/ventilasi) ) lC
| ] o f.
| Fefrn ol M ‘-'y!*‘ | 10| Jumlah mesin las SMAW yang digunakan olchsiswakelas X0
<
[11_| Pembagian wakt pengeunaan mesin las antar siswa.
I
Kelengkapan sistem keamanan, peringatan bahaya, jalur evakuasi, APAR yang ada !
di bengkel prakiik [*1 e FF’-
.Lq.ha ‘["‘ﬁ’ L""fl‘\ b ety i
12| Ratwrata jumlah elekiroda yang digunakan/dihabiskan siswa sekali praktik
engelasan SMAW oleh siswa kelas X
" | Ketersedisan ruang kelas, perpustakaan, Iab. jab. Kimia, lab komputer, lab. 3 elalhas,
__ | Bahasa, Ruang gambar dan ruang penunjang lainnya 713 | Ramerata jumlah clektroda yang digunakan‘dihabiskan siswa sckali prakiik
C\h? { pengelasan SMAW oleh siswa kelas XT ~ “
o % o
L 14 |Rata-rats jumlah_clekiroda vang digunakan/dihabiskan siswa sekali praktik
pengelasan SMAW oleh siswa kelas XII
Penggunaan media jaran untuk pembelajaran teori pengelasan SMAW T
™ L . 15 _| Mesin-mesin perkakas yang dioperasikan siswa kelas X sclain mesin las
M« C!
? | Bl asto
{ Pagen gt e
6| Ketersediaan buku dan relerensi lain tentang pengelasan dan ifmu-ilmu terkait untuk
1 siswa ! 16| Mesin-mesin perkakas yang di iswa kelas XI sclain mesin las
[ ol by bl b el | o et
okt ik lok A e
Penggunaan simulator pengelasan untuk pembelajaran praktik pengelasan SMAW 17_| Mesin-mesin perkakas yang diopcrasikan siswa kelas XII selain mesin las
mwm..kfm- w;.xw,yﬁ.,
- Joneas
L L~ '
| Jumlah mesin las SMAW yang digunakan oleh siswa kelas X
[
8 | Perkakas tan, ang digunakan siswa kelas X selama_praktik pengelasan SMAW 25 _| Pemeliharaan sarana prasarana sekolah khususnya untuk praktik pengelasan SMAW
fw o by Jote o e ot
e - X
ti’“w G bble Vgl flav
b‘};«w .
e Yo o o
9 | Perkakas tangan yang digunakan siswa kelas XI selama_praktik pengelasan SMAW 26 | K siswa dalam i mesin dan alat yang digunakan selama
praktik SMAW

Prores ek by,
bt

™
ket

Perkakas tangan yang digunakan siswa kelas X1l selama praktik pengelasan SMAW
- 1

—_—

Spesifikasi benda kerja siswa kefas X untuk praktik pengelasan SMAW

petal [N

G0 ¥ 0 Y
23| Spesitikas benda kerja siswa kelas XT untuk
bed 8 va T
Lo e s
Wo tae e 00 M T },,%Ln».) i

3

Sposifikasi benda kerja siswa kelas X1 untuk prakiik pengelesan SMAW

ks F oo v W0 % lo vue
¥y oy

£

APD yang digunakan siswa selama kegiatan praklikum

N AR T bepbata

G. STANDAR PEMBIAYAAN

1
|

Surmber biaya operasionl sekolah pelaksanaan praklik pengelasan
\.,A.{,/(k < Ste. (“ }wl—" [ /(L} |

)

Keberadaan unit produksi yang dijalankan oleh guru dan siswa program keahlian
teknik pengelasan, jika ada tujuan ulamanya untuk memperoleh pemasukan untuk
bengkel praktik atau memberikan pengalaman kepada siswa.
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{7 [Keterlibaan masyarakat dan pibak industri dalam penentuan standar kompetensi

lulusan
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g uke

3| Program sertifikasi lulusan
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dTU:L—ola- by

ek b ulk

TRANSKRIP WAWANCARA

Jdentitas Informan

Nama

HAgkonnd d T‘v&u\ﬂ\\ bulort

No Presensi/ NIS  + ||

Jabatan

S XA (T Los)

Tanda Tangan

=

Pelaksanaan Wawancara

Hari/Tanggal : Fety, , 1F Okt bom

Waktu lo. 33 -4 .00

“Tempat Ruany  kelep X0 L
HASIL WAWANCARA

A. STANDARISI

[1_] Marer tentang pengelasan SMAW yang dipelajuri di kelas X

Popbea

o]

)

G oo Monbiab (e
s T b
| Materi tentang pengelasan SMAW yang dipelajari di kelas X B
( D““‘\»\,N
¢
Tt w ” b
w ¥
P [ it /o4 pmefiss

3| Maleri tentang pengelasan SMAW yang dipclajari di kelas X1 _

logy e

4| Jobsheet pengelasan SMAW yang dikerjakan di kelas X

b A

Jobsheet pengelasan SMAW yang dikerjakan di kelas X1

o) 3 e 7 o

i
£ R YN C

N 3¢
V3
6 | Jobsheet pengelasan SMAW yang dikerjakan di kelas X1l
83 ‘e
o 26 > \Gy,
T e *

B. STANDAR PROSES BELATAR MENGAJAR

[1_[Jumiah rombongan belajar dalam satu kelas

(remde] .
[Z_[Jumiah siswa dalam satu belajar
w
L LR 4_‘&
3

Jumlah jam pelajasan Emklil{ teknik pengelasan dalam 1 minggu ~

b=y - ";ﬁi"\l‘ polebl

|

———

4| Jumlah jam pelajaran prakiik tcknik pengelasan SMAW dalara 1 mingpu

)

|5 | Pembagian jam pelajaran teori dan praktik pengelasan SMAW

|

F g,u‘:‘. “lme
2R ol o S W

6 |F APD
LT S VTSN
frmlon Qe
7P prakick kerja industri
kelar Fot
2 / 3 bud
8| Pemilihan lokasi praktek kerja industri
[ “heba,  dae Plate
sl prlble.,

C. STANDAR PENILAIAN

Model penilaian yang dilakukan guru untuk menilai pengetahuan siswa khususnya di
jaran teknik SMAW |

[ | mata pelaj .
“L"V\ “‘“H« ¢ R"’V bont hnden
Py L

[

Model penilaian yang dilakukan guru untuk menilai keterampilan siswa
di mata pelsjaran teknik asan SMAW

Khususnya

(L

O e,

)

Modc] penilaian yang dilakukan gury

tuk menilai sikap kerja siswa khususnya di

‘mata pelajaran teknik SMAW

St ugm, gt
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D. STANDAR PENGELOLAAN 5 P an media untuk pembelajaran teori pengelasan SMAW |
[1_[ Keberadaan kegiatan kokurikuler & bidang toknik pengelasan |
M{,'l“ e W; .
unt pretsdeg
6 Ketorscdiaan buku dan roferensi lain tentang pengelasan dan iimu-fimu terkait untuk
| memperkaya pengotahuan siswa o
E. STANDAR PENDIDIK DAN TENAGA KEPENDIDIKAN Pk‘("‘ "‘"’e ["\v\ W )
- i |
| ]
7 _|F imulator pe 1 untuk prakiik SMAW
F. STANDAR SARANA PRASARANA
: e i ks el AU
1 Jenis bengkel praktik yang dimiliki K st Keahlian Teknik Pengelasan V’} w
Rl R (VP
s
M(: N 8 | Jumlah mesin las SMAW yang digunakan oleh siswa kelas X
I3
7| Standar Bengkel prakiik getaran, b ' .
suara, dan sistem penghawaan/ventilas . 9 [ Jumlah mesin las SMAW yang d kan oleh siswa kelas XT
L N L Prpln BOF kb 5 e
/ “' 10| Jumlsh mesin las SMAW yang digunaken oleh siswa kelas XI1
S e
11 | Pembagian waktu penggunaan mesin las antar siswa
3 |K istem keamanan, bahaya, jalur evakuasi, APAR yang ada
di benglel praktik % gt
My
12_| Rata-rata jumlah cloktroda yang dibabiskan dalam sekali prakiik
_ . s 8 ¢t . o A
4 Ketersédiaan ruang kelas, perpustakaan, lab. Fisika, lab. ia, lab komputer, lab, ¥ - ¥ [as 7 o § , ~
Bahasa, Ruang gambar dan ruang penunjang Tainhya 13 | Mesin-mesin perkakas yang dioperasikan saat kelas X selain mesin las
e frke Kn repun
14| Mesin-mesin perkakas vang dioperasikan saat kelas X1 selain mesinlas 21| Spesifikasi bendu kerja saat kelas X11 untuk sekali prakiisi pengefasan SMAW
Gonps "@-» Wox ko ¥\ o
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15_| Mesin-mesin perkakas yang dioperasikan saat kelas X11 selain mesin las 22 | APD yang di kan sclama kegiatan praktik
pande bv]‘,,‘h &'\, E\~
Appon = Gt
Ty
[ 16 | Perkakas tangan yang digunakan saat kelas X selama_praktik pengelasan SMAW | 23 | Keterli siswa dalam mesin dan alat yang digunakan selama
ek [o'f‘ praktik pengelasan SMAW : |
228 b 7
[ZR 20X
17| Perkakas tangun yang d saal kelas X1 selama_praktik pengelasan SMAW
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G. STANDAR PEMBIAYAAN
cheradaan umt produksi Sekolsh

——

18 | Perkakas tangan yang digunakan saat kelas XTI sclama_praktik pengel

o x G Un
‘ —

[ et

. |
19| Spesifikasi benda kerja saat kelas X unfuk sckali praktisi pengelasan SMAW |

120 _Spcsiﬁkaéi benda kerja saat kelas XT untuk sekali praktisi pengelasan SMAW
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TRANSKRIP WAWANCARA
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Jobsheet pengelasan SMAW yang dikerjakan di kelas X1

HarifTanggal s ek, 17 ok sop,
y lasan SMAW ik
Wekta T dos  — M. oa [6 | Jobsheet SMAW yang di kelas X11
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Tempat D Doy, Koy T
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HASIL WAWANCARA %
A. STANDARIST .
] _ I _ 'TANDAR PROSES BELAJAR MENGAJAR
1 | Mateni tentang SMAW yang dipclajar di kelas X -
T . [1L_| Jumlah rombongan belajar dalam satu kelas
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L bl 2| Jumlah siswa dalam satu belajar
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Materi tentang SMAW yany dipelajar di kelas XI 3_1 Jumlah jam pelajaran praktik teknik pengelasan dalam 1 ming -
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?f 4 _| Jumlah jam pelajaran prakik feknik SMAW dalam 1 minggu
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5" | Pembagian jam pelajaran teori dan praktik pengelasan SMAW
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Pe APD D. STANDAR PENGELOLAAN
digesialon  Riloa | T ]K Kegiatan di bidang teknik pengelasan ]
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| Pelaksanaan prakiek kerja industei |
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E. STANDAR PENDIDIK DAN TENAGA KEPENDIDIKAN
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8 | Pemilihan lokasi praktek kerja industri L |
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b (‘ F. STANDAR SARANA PRASARANA
1 [ Jenis bengkel praktik yang dimil ompetensi Keahlian Teknik Pengelasan
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C. STANDAR PENILAIAN {Z‘:,{@
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1 | Modcl penilaian yang dilakukan guru untuk menilai pengetahuan siswa Khususnya di 7 Standar ken - n
. , yamanan bengkel praktik (] getaran,
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ak Ne
WA e
2 | Model penilaian yang dilakukan guru untuk menilai keterampilan siswa khususnya 3 Kelengk - - - —
" nilaian yang d gkapan sistem keamanan, peringatan bahaya, jalur cvakuasi, APAR yang ada
|| di mata pelajaran teknik SMAW di bengkel praktik
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Modcl penilaian yang dilakukan guru untuk menilai sikap kerja siswa khususnya di

|| mata pelajaran teknik pengelasan SMAW
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4| Ketersediaan ruang Kelas, perpustakaan, Jab. Fisika, 1ab. Kimia, lab komputer, lab.
jang lainnya
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[S_ | Penggunaan media pembelajaran untuk pembelajaran teori pengelasan SMAW

ot

e Ketersediaan buku dan referensi lain tentang pengelasan dan ilmu-ilmu terkait untuk
memperkaya pengetahuan siswa

L N

7 simulator pengelasan untuk SMAW

‘prakiik

(rq' LA L‘,(«(A

8 Jumlah mesin las SMAW yang digunakan oleh siswa kelas X
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9 __ | Jumlsh mesin las SMAW yang digunakan oleh siswa kelas X1
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“Pembagian waktu mesin las antar siswa

% b
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13| Mesin-mesin perkakas yang di
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17 | Perkakas tangan yang di; saat kelas X1 sclama_praktik SMAW
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9| Spesifikasi benda kerja saat kelas X untuk sekali praktisi pengelasan SMAW
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Spesifikasi henda kerja saat kelas X[ untuk sekali praktisi pengclasan SMAW
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Spesifikasi benda kerja saat kelas X11 untuk sekali praktisi pengelasan SMAW
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|22 | APD yang digunakan selama kegiatan praktikum
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Keterlibatan siswa dalam pemeliharaan mesin dan alat yang digunakan selama
raktik pengelasan SMAW
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c¢. Hasil Studi Dokumentasi

a) Daftar Presensi Peserta Didik

PEMERINTAH PROVINSI JAWA TENGAH
DINAS PENDIDIKAN DAN KEBUDAYAAN
SEKOLAH MENENGAH KEJURUAN NEGERI 3 SALATIGA
ko o Shti, Tinghir, -
sa1seso
DAILY PRESENCE & JOURNAL CLASS PROGRESS
ACADEMIC YEAR 2018/2019
Oy / Dute [ . Q. sowe
kil Program Welding Semester VEN
N | PeE Narme Note
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3| 1022585 ALGASAFUTRA

& | 1022551 [ALWI HASAN SAFRUDIN

| 103275 |ANANDA AN SUUSTYO

6| 1022553 [ANDREANTO OWI PRAZOWO.

7| Imzve ARDI CANYO NUGROWO

§ | 3022555 [azzy praSETO

9| 0227 oANOH TRISMAWAN

o) 12958 DITO SURYA ARDIANATA

13| 302299 (RWINGO SETYO WIBOWO
| 13| 1022560 WARIYULANTO
| 13 [ 102251 liowo sswanto
| 14| 1022562 oD SUSANTO
| 15| 1022563 [GUNUR FAIAR MAULANA

& | 03298 | \AZA SYFAUR RAKMAN

17_| 1022565 [MUKAMAD AFNAN

18| 102294 [MRINAMAD ARY SAGITA RACHIMAN

15| 02257
| 50| 3002068 NeNAMMAD K NAM WEARSOND.
|33 | 002565 |MIRAMMAD REZZA MUNTARA

2
=

T
=]
L=

7

) 1 1
-]
| 55| 3022575 Twinvu own seTvawAN

5

"

E:) - - .

)
CLASS IWPROVEMENT JOURNAL

PRISENTION
m [ Tea i MaT: NATURE

HOUR | TEACHER | SUBIECT ERAL AT e TR T ST

1

2

3

«

s

.

7

[

D

1

n

b) Jadwal Praktik Pengelasan

PEMERINTAH PROVINS| JAWA TENGAH
DINAS PENDIDIKAN DAN KEBUDAYAAN
SMK NEGERI 3 SALATIGA

1 Jatar Snocsq Kel Katbening Kee. Tk

JADWAL PELAJARAN ISALATIGA
SEMESTER GASAL TAHUN PELAJARAN 2018/2019
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Kurikulum, Silabus, Prota, Promes, RPP, Jobsheet

FORMULIR Kode Dok. WKI/PRP/FO-005
Status Revisi 02
PROGRAM TAHUNAN | Halaman 2dari 3
Tanggal Terbit | 17 Juli 2018

PROGRAM TAHUNAN

MATA PELAJARAN
SATUAN PENDIDIKAN

KELAS X1
TAHUN PELAJARAN 201872019

< Teknik Pengelasan Busur Manual (SMAW)
MK

FORMULIR Kode Dok. WKI/PRP/FO-005
Status Revisi 02
PROGRAM TAHUNAN | Halaman 3 dari
Tanggal Terbit | 17 Juli 2018

langsung

‘mampu melaksanakan tugas spesifik di bawah pengawasan

3.3 Menerapkan  prosedur pengelasan pipa dengan pipa | 16
berbagai posisi menggunakan las busur manual.

< KOMPETENSIINTI JUMLAH JAM.
SEML 4 KOMPETENSIDASAR KET.
43 p pelat pada sudut
1 I dan isi 3) G) i 120
pengetahuan  faktual, konseptual, dan  procedural dan tumpul posisi vertical (3F & 3G), dan posisi atas
rdasarkan rasa ingin tahunya tentang ilmu pengetahuan, kepala (4F & 4 G) dengan las busur manual
teknologi, seni, budaya, dan humaniora dalam wawasan
kemanusiaan, - keban, kenegaraan, dan ban
terkait penycbab fenomena dan kejadian dalam bidang
kerja yang spesifik untuk memecahkan masalah. Sulatiga, Agustus 2018
4 : Mengolah, menalar, dan menyaji dalam ranah Memeriksa dan Menyetujui:
konkret dan ranah abstrak terkait dengan pengembangan Kepala Sekolah Guru Mapel
dari yang dipelajarinya di sckolah sccara mandiri, dan
‘mampu melaksanakan tugas spesifik di bawah pengawasan
langsung.
Suripan, S.Pd. Syaefudin Afan Eko Haryono,S.T
NIP. 19650120 199003 1 003 NIP. 19830616 201001 1 022
3.1 Mencrapkan teori pengelasan pelat dengan pelat 8
berbagai posisi menggunakan las busur manual.
3.2 Menerapkan teori pengelasan pelat dengan pipa
berbagai posisi menggunakan las busur manual. 5
4.1 Mclakukan pengelasan pelat dengan pelat pada
sambungan sudut dan tumpul posisi di bawah tangan 60
(1F & 1G), posisi mendatar ( 2F & 2G)
4.2 Melakukan pengelasan pelat dengan pipa pada
sambungan sudut posisi di bawah tangan (1F), posisi 60
mendatar ( 2F) dan posisi vertical (3F) |
noKI 3
pengetahuan  faktual, konseptual, dan  procedural
berdasarkan rasa ingin tahunya tentang ilmu pengetahuan,
teknologi, seni, budaya, dan humaniora dalam wawasan
kemanusiaan, kebangsaan, kenegaraan, dan peradaban
terkait penycbab fenomena dan kejadian dalam bidang
kerja yang spesifik untuk memecahkan masalah.
4 : Mengolah, menalar, dan menyaji dalam ranah
Konkret dan ranah abstrak terkait dengan pengembangan
dari yang dipelajorinya di sekolah secara mandiri, dan
FORMULIR Kode Dok. WKI/PRP/FO-006 FORMULIR Kode Dok. WKI/PRP/FO-006
Status Revisi 02 Status Revisi 02
PERHITUNGAN MIN DAN Halaman Sdanid PERHITUNGAN MIN DAN Halaman Jdani d
JUMLAH JAM EFEKTIF JUMLAH JAM EFEKTIF
TanggalTerbit |17 Juli 2018 TanggalTerbit |17 Juli 2018
Mata Pelajaran : Teknik Las Busur ] pengelasan pelat dengan pelt popk 0 jam
Kelas X1 berbagai posisi menggunakan las
Semester :Gasal busur manual.
TahunPelajaran £ 20182019
enesnper e 16 el Melakukan  pengalasan  pelal  1eoq 0jam
_ . dengan pelat sambungan sudut
Hari Senin Sclasa Rabu Kamis Jumat Sabtu  vosis di bawah Praktek 60 jam
Jam Ke Kelas Kelas Kelas Kelas Kelas Kelas tumpul posisi di bawah tangan (1F
i XIWi | XIW1 & 1G), posisi mendatar ( 2F &
2 XIwi XIW 1 2G)
3 XIW 1 XIwi M . Jasan pelat Teoti 8
4 XIWI | XIWI eacrplan cori pengsiaren pel o o
5 XIW1 | XIWI dengan pipa  berbagai Posisi  pyik g jam
3 XIWi | XIW1 menggunakan las busur manual,
7 XIwi Xiwi | Melakukan ~ pengelasan  pelat  Teori 0 jam
8 XIW 1 XIwi
) T dengan pipa pada sambungan  prakick 60 jam
10 T sudut posisi di bawah tangan
" T (1F). posisi mendatar ( 2F) dan
posisi vertical (3F)
Keterangan:
UlanganHarian 8 Jam Pelajaran
UlanganUmum 8 Jam Pelajaran
Cadangan 8 Jam Pelajaran
No.|  Nama Jumlah Minggu Jumiah Minggu Jumlah Minggu Jumlah 160 Jam Pelajaran
Bulan Dalam Semester Tidak Efektif Efektif
Juli 4 3 2
2 | Agustus 5 3 2
3 | September 4 2 2
Salatiga, Juli 2018
4 | Oktober s 3 2
Kepala Sckolah Guru Mapel
5 | November 4 2 2
6 | Descmber 4 | 4 -
Jumlah 26 18 10
Suripan, S.Pd. Syaefudin Afan Eko HS.T

Rinclan:Jumlah jam pembelajaran yang efekif untuk pelajaran Teknik Las Busur Manual

16 Jam perMinggu) adalah :

10 Minggu x 16 Jam Pelajaran = 160 Jam Pelajaran
Digunakan untuk

Pembelajaran/MateriPokok

136 Jam Pelajaran

Materi

Menerapkan teori  Teori

8 jam

NIP. 19650120 199003 1 003

NIP. 19830016 201001 1 022
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FORMULIR Kode Dok. WKI/PRP/FO-006
Status Revisi 02
A PERHITUNGAN M|N.GCU D.AN Halaman 4dan 4
JUMLARIAM EFEKTIE o ggalTerbit |17 Juli 2018
PROGRAM SEMESTER
MATA PELAJARAN : Teknik Pengelasan Busur Manual (SMAW)
MK

SATUAN PENDIDIKAN : S|
KELAS X1
SEMESTER : Gasal
TAHUN PELAJARAN : 20182019

KI 3 : Memahami. menerapkan dan menganalisis
faktual dan

berdasarkan rasa inpn.mhmyt tentang ilmu pengetahuan,
teknologi, seni, budaya, dan humaniora dalam wawasan
keman

yebab fenomena dan kejadian dalam bidang

kerja yang spesifik untuk memecahkan masalah.

4 : Mengolah, menalar, dan menyaji dalam ranah
konkret dan ranah abstrak terkait dengan pengembangan
dari yang dipclajarinya di sckolah sccara mandiri, dan
‘mampu melaksanakan tugas spesifik di bawah pengawasan
langsung.

3.1 Menerapkan  teori pengelasan pelat dengan pelat 8
berbagai posisi menggunakan las busur manual.

3.2 Menerapkan teori pengelasan pelat dengan pipa
berbagai posisi menggunakan las busur manual.

4.1 Meclakukan pengelasan pelat dengan pelat pada 60
sambungan sudut dan tumpul posisi di bawah tangan
(IF & 1G), posisi mendatar ( 2F & 2G)

4.2 Mclakukan pengelasan pelat dengan pipa pada 60
sambungan sudut posisi di bawah tangan (1F), posisi
mendatar ( 2F) dan posisi vertical (3F)

Salatiga, Agustus 2018
Kepala Sckolah Guru Mapel

Suripan, S.Pd.
NIP. 19650120 199003 1 003

Syaefudin Afan Eko HS.T
NIP. 19830616 201001 1 022
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Permendikbud No. 22 Tahun 2016

Rencana Pelaksanaan Pembelajaran (RPP)

Sekolah + SMK N 3 Salatiga
Mata Pelajaran : Teknik Las Busur Manual

Kelas/Semester : XI W1/ Gasal

Materi Pokok  : Teknik pengelasan pelat dengan pelat berbagai posisi menggunakan las busur manual.
Alokasi waktu : 4x 20 JP (80P )

A. Kompetensi Inti (KI)

3. Memahami, mencrapkan dan menganalisis pengetahuan faktual, konseptual, dan procedural berdasarkan
rasa ingin tahunya tentang ilmu pengetahuan, teknologi, seni, budaya, dan humaniora dalam wawasan
kemanusiaan, kebangsaan, kenegaraan, dan peradaban terkait penycbab fenomena dan kejadian dalam
bidang kerja yang spesifik untuk memecahkan masalah.

4. Mengolah. menalar, dan menyaji dalam ranah konkrt dan ranah abstrak terkait dengan  pengembangan
dari yang dipelajarinya di sckolsh sccara mandiri, dan mampu melaksanakan tugas spesifik di bawah
pengawasan langsung

B. Kompetensi Dasar
3.1 Mencrapkan teori pengelasan pelat dengan pelat berbagai posisi menggunakan las busur manual.
4.1 Melakukan pengelasan pelat dengan pelat pada sambungan sudut dan tumpul posisi di bawah tangan
(IF & 1G). posisi mendatar ( 2F & 2G)

C. Indikator Pencapalan Kompetensi

3.1.1. Peserta didik memahami langkah-langkah teknik pengelasan pelat dengan pelat berbagai posisi
menggunakan las busur manual (SMAW)

3.12. Pescrta didik mencrapkan tcori pengelasan pelat dengan pelat berbagai posisi menggunakan las
busur manual (SMAW).

4.1.1. Melakukan pengelasan pelat dengan pelat pada sambungan sudut dan wmpul dengan las busur
manual

4.12. Melakukan pengelasan pelat dengan pelat pada sambungan sudut dan mpul posisi dibawah tangan
(IF&1G) dan posisi mendatar (2F & 2G) menggunakan las busur manual.

D. Tujuan Pembelajaran
1. Siswa mampu menjclaskan langkah-langkah teknik pengelasan pelat dengan pelat berbagai posisi
menggunakan las busur manual (SMAW) dengan benar.
2. Siswa mampu menerapkan teori pengelasan pelat dengan pelat berbagai posisi menggunakan las busur
manual (SMAW) dengan teliti.
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3. Siswa mampu melakukan pengelasan pelat dengan pelat pada sambungan sudut dan tumpul dengan las
busur manual (SMAW) sesuai SOP.

4. Siswa mampu melakukan pengelasan pelat dengan pelat pada sambungan sudut dan tumpul posisi
dibawah tangan (IF&1G) dan posisi mendatar (2F & 2G) menggunakan las busur manual (SMAW)
sesuai SOP.
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E. Materi Pembelajaran
Peralatan las :
K3 Las busur manual
Peralatan las busur manual
* Peralatan bantu las busur manual
Material:
* Jenis material
 Persiapan sambungan
Elektroda :
* Jenis dan salutan clektroda
* Ukuran elektroda
Pengoperasian peralatan ©
 Pengaturan amper
Teknik Pengelasan :
o Jarak pengelasan
o Sudut pengelasan
+ Kecepatan peagelasan
© Gerakan pengelasan.
Pelaksanaan pengelasan :
Pengelasan pelat sambungan sudut dan tumpul posisi dibawah tangan (1F & 1G) dan posisi mendatar
(2F & 2G)
Pemeriksaan kerusakan’ cacat las secara visual.

F. Pendckatan dan Model Pembelajaran
1. Pendekatan pembelajaran : Saintifik (scientific learning).
2. Model pembelajaran
3. Metode pembelajaran

: Discovery learning dan Project-based learning
 Diskusi dan Praktik
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G. Langkah-langkah Kegiatan Pembelajaran
1. Pertemuan Pertama

RINCIAN KEGIATAN WAKTU
» Pendahuluan K egiatan Awal
* Guru memberi salam

 Guru mempreseasi kehadiran pescrta didik

30 menit

« Guru menyampaikan tujuan pembelajaran
% Kegatan Inti ) :

o Guru memberikan materi tentang teknik pengelasan pelat dengan pelat
berbagai posisi menggunakan las busur manual.

* Peserta didik i i tentang I I
dengan pelat berbagai posisi menggunakan las busur manual.

o Peserta didik mengajukan pertanyaan secara aktif dan mandiri tentang
teknik pengelasan pelat dengan pelat berbagai posisi menggunakan las
busur manual.

. ji P yang

« Peserta didik menyimpulkan tentang teknik pengelasan pelat dengan
pelat berbagai posisi menggunakan las busur manual.

» Penutup

« Guru menyampaikan evaluasi kegiatan

« Guru memberikan tugas kepada peserta didik

* Guru menutup pelajaran.

255 menit

30 menit

2. Pertemuan kedua

i 'RINCIAN KEGIATAN WAKTU

» Pendahuluan/Kegiatan Awal
 Guru memberi salam

 Guru mempresensi kchadiran pescrta didik

30 menit

* Guru menyampaikan tujuan pembelsjaran

¥ Kegatan Inti
o Peserta didik mengumpulkan tugas yang sudzh
diberikan oleh Guru pada pertemuan sebelumnya.
© Guru beserta peserta didik mengoreksi hasil pekerjaan rumah/tugas
peserta didik
« Guru mengambil nilai dari tugas yang sudah diberikan kepada peserta
didik.

165 menit

314




FORMULIR Kode Dok. WKI/PRP/FO-001

Status Revisi | 02
Halaman 4dari 15
Tanggal Terbit | 17 juli 2018

FORMAT RENCANA
PELAKSANAAN PEMBELAJARAN

* Guru mempersilahkan peserta didik yang belum paham dengan materi
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yang diberikan scbelumnya untuk bertanya. 4. Pertemuan Keempat
 Peserta didik mengajukan pertanyaan kepada guru. RINCIAN KEGIATAN WAKTU
« Guru menjawab pertanyaan yang diberikan olch pescrta didik. > Pendahuluan/Kegiatan Awal
* Guru melakukan cvaluasi dan memberikan kesimpulan tentang materi * Guru memberi salam
yang sudah diberikan. o Guru mempresensi kehadiran peserta didik 30 menit
* Guru memberikan jobsheet yang akan dikerjakan * Guru menyampaikan twjuan pembelajaran
 Peserta didik menanyakan hal yang belum paham dari jobsheet. o Peserta didik meminjam alat
 Guru menjawab pertanyaan. > Keguatan Inti
* Guru memberikan benda kerja yang akan dikegjakan peserta didik * Peserta didik melanjutkan proyek yang ada
> Penutup * Guu mendampingi dan mengobservasi pesrta didik dalam |
* Guru menyampaikan cvaluasi kegiatan 30 menit mengerjakan proyek
« Guru menutup pelajaran. o Peserta didik mengkonsultasikan hasil pengerjaan proyek pengelasan
pelat dengan pelat dengan Teknik Las Busur Manual
3. Pertemuan Ketiga » Penutup
RINCIAN KEGIATAN WAKTU * Peserta didik il area kerja dan balikan peralatan 30 meait
» Pendahuluan/Kegiatan Awal * Guru menyampaikan evaluasi kegiatan
* Guru memberi salam * Guru menutup pelajaran.
* Guru mempersilakan siswa untuk berdoa
« Guru mempresensi kehadiran peserta didik 30 menit 5. Pertemuan Kelima
« Guru menyampaikan tujuan pembelajaran RINCIAN KEGIATAN WAKTU
* Peserta didik melakukan pemanasan » Pendahuluan’Kcgiatan Awal
* Peserta didik meminjam alat * Guru memberi salam
» Kegiatan Inti * Guru mempresensi kehadiran peserta didik 30 menit
* Peserta didik mengerjakan proyek yang sudah diberikan oleh guru * Guru menyampaikan tujuan pembelajaran
o Gun mendampingi dan mengobservasi - peseta didik dalam | . Pfsem di.dxk meminjam alat
mengerjakan proyck » Kegiatan Inti
o Pescrta didik mengkonsultasikan hasil pengerjaan proyck pengelasan © Peserta didik melanjutkan proyek yang ada
pelat dengan pelat dengan Teknik Las Busur Manual o Guu mendampingi dan mengobservasi peserta didik dalam |
> Penutup mengerjakan proyck
o Pescrta didik ihkan arca kerja dan peralatan I o Poscrta didik mengkonsultasikan hasil pengerjaan proyck pengelasan
 Guru menyampaikan evaluasi kegiatan pelat dengan pelat dengan Teknik Las Busur Manual
* Guru menutup pelajaran. » Penutup
o Peserta didik ihkan arca kerja dan peralatan
30 menit
* Guru menyampaikan evaluasi kegiatan
« Guru menutup pelajaran.
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6. Pertemuan Keenam

RINCIAN KEGIATAN WAKTU
» Pendahuluan/Kogiatan Awal
o Guru memberi salam

o Guru mempresensi kehadiran peserta didik 30 menit
« Guru menyampaikan tujuan pembelajaran
o Pescrta didik meminjam alat

» Kegatan Inti

o Pescrta didik melanjutkan proyck yang ada
o Guu mendampingi dan mengobservasi pescrta didik  dalam
mengerjakan proyek
o Pescrta didik mengkonsultasikan hasil pengerjaan proyck pengelasan
pelat dengan pelat dengan Teknik Las Busur Manual
» Penutup
o Peserta didik area kerja dan peralatan

255 menit

i e 30 menit
* Guru menyampaikan cvaluasi kegiatan

* Guru menutup pelajaran.

7. Pertemuan Ketujuh

RINCIAN KEGIATAN WAKTU
» Pendahuluan/Kegiatan Awal

o Guru memberi salam
« Guru mempresensi kehadiran peserta didik 30 menit
« Guru menyampaikan tujuan pembelajaran
o Peserta didik meminjam alat

» Kegiatan Inti
o Peserta didik melanjutkan proyek yang ada
o Gumu mendampingi dan mengobservasi peserta  didik dalam
mengerjakan proyek
o Peserta didik mengkonsultasikan hasil pengerjaan proyek pengelasan
pelat dengan pelat dengan Teknik Las Busur Manual
» Penutup
o Peserta didik area kerja dan peralatan 30 menit

165 menit

o Guru menyampaikan evaluasi kegiatan
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9.

* Guru menutup pelajaran.

. Pertemuan Kedelapan

RINCIAN KEGIATAN

> Pendahuluan/K egiatan Awal
 Guru memben salam
o Guru mempersilakan siswa untuk berdoa
 Guru mempresensi kehadiran peserta didik
« Guru menyampaikan tujuan pembelajaran
o Peserta didik melakukan pemanasan
* Peserta didik meminjam alat

30 menit

> Kegiatan Inti
 Peserta didik melanjutkan mengerjakan proyck yang ada
© Gur mendampingi dan mengobscrvasi peserta didik  dalam
mengerjakan proyck
 Peserta didik mengkonsultasikan hasil pengerjaan proyek pengelasan
pelat dengan pelat dengan Teknik Las Busur Manual
» Penutup
o Peserta didik area kerja dan peralatan
© Guru menyampaikan evaluasi kegiatan

© Guru menutup pelajaran.

Pertemuan Kesembilan
RINCIAN KEGIATAN
» Pendahuluan/Kegiatan Awal
 Guru memberi salam
 Guru mempresensi kehadiran peserta didik
o Guru menyampaikan twjuan pembelajaran
o Peserta didik meminjam alat
» Kegiatan Inti
o Pescrta didik melanjutkan mengerjakan proyck yang ada
o Guu mendampingi dan mengobservasi pescria didik  dalam
mengerjakan proyek
o Peserta didik mengkonsultasikan hasil pengerjaan proyek pengelasan
pelat dengan pelat dengan Teknik Las Bususr Manual

300 menit

30 menit

WAKTU

30 menit

255 menit
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» Penutup
 Pesra didik membersilan asa ke dan mengembalian perlaan |
it
o Guru menyampaikan cvaluasi kegiatan b

« Guru menutup pelajaran.

10. Pertemuan Kesepuluh

RINCIAN KEGIATAN | WakTU
“a PendahuluanKegiatan Awal

© Guru memberi salam
+ Guru mempersilakan siswa untuk berdoa
 Guru mempresensi kehadiran peserta didik
b. Kegiatan Inti
o Peserta didik menyusun laporan
* Guru mendampingi peserta didik dalam penyusunan laporan praktik
o Pescrta didik mengumpulkan hasil proyek dan laporan praktik
 Guru menilai hasil proyck pescrta didik dan menyampaikan hasil
cvaluasi
<. Penutup
« Guru menyampaikan evaluasi kegiatan dan kegiatan akhir 30 menit
 Guru menutup pelajaran.

40 menit

290 menit

H. Media, Alat, dan Sumber Pembelajaran
1. Media : pelat yang telah di las, papan tulis, spidol
2. AlavBahan  :Mesin las SMAW, alat bantu las, perlengkapan K3 pengelasan SMAW,
Elektroda, 2 pelat 10x10 cm, ketcbalan | cm
 Hery Sunaryo, Teknik Pengelasan Kapal Jilid 1, SMK, Depdiknas
Hery Sunaryo, Teknik Pengelasan Kapal Jilid 2, SMK, Depdiknas
Sukaini, Teknik Las SMAW Jilid 1, SMK, Kemendikbud
Sukaini, Teknik Las SMAW Jilid 2, SMK, Kemendikbud
Intemet

I Penilaian Pembelajaran, Remidial dan pengayaan
Mata Pelajaran - Teknik Las Busur Manual
Kompetensi Dasar
3.1 Menerapkan teori pengelasan pelat dengan pelat berbagai posisi menggunakan
s busur manual.
4.1 Melakukan pengelasan pelat dengan pelat pada sambungan sudut dan tumpul
posisi dibawah tangan (1F & 1G) dan posisi mendatar (2F & 2G) dengan las busur
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Kelas / Semester = XII/ 5 ( Lima )

Jenis/teknik penilaian

a. Tes Lisan i-

b TesTerulis  :Lampiran
¢ Tugas Terstruktur : -

d. Tugas Mandiri <~
Pedoman penskoranpenilaian

"

@ Tes Lisan -

Ed

Tes Terwlis  : Lampiran
c. Tugas Terstruktur : -
d Tugas Mandiri  :-
1. Instrumen dan Teknik Penilalan
Teknik Penilaian :
Penilaian Sikap : Observasi
Penilaian Pengetahuan : Tes tertulis
Penilaian Ketrampilan : Hasil kerja dan Laporan

Instrumen Penilaian

Penilaian Sikap
Tabel . Instrumen dan Rubrik Penilaian Sikap
Nama  Siswal | Disiplin Jujur Santun Percaya diri
No | K clompok | . |
112341 [2[3 |41 ]2]3 |4 |IZ 3 4
1.
1 I
3. + + + + 4
4.
Keterangan:

4 = jika empat indikator terlihat.
3 = jikatiga indikator terlihat.
2 = jika dua indikator terlihat

1 = jika satu indikator terlihat.

Indikator Penilaian Sikap :

Disiplin
a. Tertib mengikuti instruksi
b. Mengerjakan tugas tepat waktu

sy ¢ Mengumpulkan tugas tepat waktu
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d. Mengembalikan alat praktk pada tempatnya

Jujur

4. Tidak menyontek dalam mengerjakan ujian/ulangan

b. Tidak menjadi plagiat (mengambil'menyalin karya orang lain tanpa menyebutkan sumber
¢. Mengemukakan perasaan, data, atau informasi terhadap scsuatu apa adanya
d. Melaporkan barang yang ditemukan

Santun

a. Melaksanakan komunikasi dengan baik

b. menunjukkan sikap ramah

¢. menunjukkan perilaku sopan dan tidak menyinggung perasaan

d. menghormati pendapat teman

Percaya diri

a. tidak minder

b. bekerjasama dengan teman tanpa canggung

¢ berkomunikasi dengan guru tanpa malu-malu.

d. berani mengemukakan pendapat

Penilaian Pengctahuan
a. Kisi-Kisi soal
Mata Pelajaran + Teknik Las Busur Manual
Kompcetensi Dasar  : 3.1 Mencrapkan teori pengelasan pelat dengan pelat berbagai posisi
menggunakan las busur manual
Kelas / Semester  : XI/ 3 (tiga)

3.1 Menerapkan 311 Peserta | Terlampir Terlampir | Terlampir
teori pengelasan
pelat dengan pelat
berbagai posisi
menggunakan las
busur manual
n
berbagai posisi
‘menggunakan
las busur manual
3.1.2 Peserta
didik dapat
me
teori pengelasan
pelat dengan
pelat berbagai
posisi
menggunakan
las busur manual
Kunci Jawaban : Terlampir
Pedoman penskoran jawaban dan pengolahan nilai
1. Nilai 10 : jika jawaban benar
2. Nilai 5 : jika jawaban 50% benar
Contoh Pengolahan Nilai
PK NO.SOAL | SKOR PENILAIAN NILAI
[ 1 10 |
2 2 10
| 3 10
4 10
| 5 10 | Nilai perolchan KD pegetahuan : rerata
| o 10 dari nilai IPK
7 0 (100110) * 10 = 100
s 0
9 [0
10 [0
JUMLAH 100

Penilaian Ketrampilan
Instrumen penilaian ketrampilan
Mata Pelajaran : Teknik Las Busur Manual
Kompetensi Dasar = 3.1 Menerapkan teori pengelasan pelat dengan pelat berbagai posisi
menggunakan las busur manual.
4.1 Mclakukan pengelasan pelat denga pelat pada sambungan sudut dan
tumpul posisi dibawah tangan (IF&2G) dan posisi mendatar (2F&2G)
dengan las busur manual
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Kelas / Semester  : XU/ 3 tiga) Bahan praktik disiapkan dengan benar sesuai prosedur standar ~9.0-100
L]
Bahan praktik disiapkan dengan benar kurang sesuai prosedur standar = ,0-8.9
1. Penilaian Ketrampilan Bahan praktik tidak disiapkan dengan benar sesuai prosedur standar = 7.0-7.9
Pencapaian Kompetensi Bahan prakik tidak lengkap = Tidak
No Komponen . Ya Hasil Kerja
7079 I 8,089 [ 9.0-10 ‘Lebar Jalur Las. Kebersiban
Fersapan Kerja o Lebarjalurlas 16mm  =9,0-10,0 '« Bobos dari percikan danterak = 9,0-10,0
o Lebarjalurles I7mm  =8089 o Ada porcikan maks 2 bush dan terak terperangkap maks 2
| | Kelengkapan Bakan o Lebar jalur las |8mm =7.079 m’ = 8089
Praktik o Lebarjalurlos 19mm = Tidsk o Ada percikan maks 4 bush dan terak
terperangkap maks 3 mm® -7,0-79
Skor Komponen : o Ada percikan >4 bush dan terak
| il K >3 mar = Tidak
Over Lap Sambungan jalus las
o Lebor julur las o 10000 rata dan halus =9,0-10,0 o Rata dan berpadu =9,0-10.0
P prers—— o 90 00 rata dan halus =RO89 o Tidok rata tetapiberpody = 8.0-89
L o 85000 rata dan balus =7079 o Rata tetapi tidak berpody = 7.0.2.9
* Raibs o <8000raadanbalus = Tidak '+ Tidak rata dan tidak terpadu = Tidak
o Sambungan jalur las
. Cacat las Keretakan
Perubahan bentuk o Tanpa cacat Tanpa retak =9,0-10,0
+ Undercut o Cacat2 mm2 '+ Rotok | mm = 8,0-89
. o Cocat 4 mm2 * Retok 2mm =7.0-79
o Overlap o Cocat <4 mm2 o >2mm = Tidak
o Cocaths
I o™ Kebersihan Reiforcement
o Tinggi reinforcement | 5.d 2 mm =9,0-10,0
T o Tinggi reinforcement 3 mm = 8,089
* Keretakan o Tinggi reinforcement 4 mm = 7.07.9
——— o Tinggi reinforcement $ mm= Tadak
terperangkap Rigi bas Porositas dan teruk terperangkap
o 100% rata dan halus '+ Tanpa porosias dan tanpa terak = 9,0-10,0
| Face bond test o 90% rata dan halus . 05mm -5.089
o Kerctakan o 80% rata dan hakis X o lmm =1.079
T T o Kurang dari 80% rata dan halus = Tidsk o > lmm = Tidsk
Undercut
- o Tanps undercut =90.100
Skor Komponen o Undercut 02mmx 10%  =£0-89
Sikap Kerja o Undercut 0Smmx 10%  =7.0.79
m s ke | | | T © Undercwt 0.5 mmx 10% = Tudak
Skor Komponen © |
Sikap ket
Waktu P kerfa N
© Waktu penyslessian * Menggunakan K3 lengkap. disiplin dan sopan = 9.0-100
v peakiik « Menggunakan K3 kurang lengkap dan kurang disiplin serta kurang sopan = 8,0-8.9
‘Skor Komponen © » Menggunakan K3 tidak lengkap dan kurang disiplin serta kurang sopan = 7.0-7.9
« Tidak menggunakan K3 dan tidak disiplin serta tidak sopan = Tidak
Ketcrangan :
Persiapan kerja
Kelengkapan bahan prakiik Waktu
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‘o Waktu penyclesaian sesuai dengan yang ditentukan ~7.0-100 NK | [ l |
* Waktu tidak scsuai dengan yang ditentuk: = Tidak
Keterangan:
Penilaian observasi Skor komponen diisi rerata dari skor sub komponen
DISIPLIN | JUIUR | TANGGUNG JAWAB

NO | NAMA SISWA (14) (1-4)

Indikator sikap:
Indikator Jujur:
1. Menyampaikan data sesuai fakia
2. Tidak menutupi kesalahan yang terjadi
3. Tidak menyontek atau melibat data/pekerjaan orang lain
4. Mencantumkan sumber belajar dari yang dikutip/dipl
Indikator Tanggung Jawab:
1. Mengerjakan dan menyelesaikan tugas yang diberikan
2 merapikan dan balikan alat, bahan dan atau ruang sctclah pembelajaran
3. Akif dalam kegiatan diskusi/praktik kelompok
4. Berani mengambil resiko terhadap kerusakan alavmedia pembelajaran yang tidak dipergunakan
sesuai prosedur
Indikator Disiplin:
. Mengikuti kegiatan pembelajeran (hadir dan pulang) tepat waktu

2. Menyelesaikan/'mengumpulkan tugas yang diberikan tepat waktu
3. Tidak mengerjakan yang tidak diminta
4. Mengikuti instruksi dengan benar
Perhitungan nilai praktik (NP) :
Prosentase Bobot Komponen Penilaian el Prakiik
(NP)
Sikay
Persiapan Proses by "j: Hasil | Waktu T NK
1 2 3 4 s 0
Bobot (%)
Skor
Komponen

NK (Nilai Komponen) = skor komponen x bobot
NP (Nilai j dari NK (Nilai
Batas Ketuntasan belajar (Kctuntasan Minimal) adalah 75

2. Analisis Hasil Penilaian
Hasil penilaian peserta didik dianalisis untuk :
- mengetahui ketuntasan belajar peserta didik pada KD 3.1 dan 4.1
- perbaikan proses pembelajaran
- Menentukan program remidiasi dan pengayaan

w

Pembelajaran Remedial dan Pengayaan
- Peserta didik yang memperolch nilai di bawah KKM (belum tuntas) dilaksanakan remidiasi
- Peserta didik yang memperoleh nilai tuntas dilaksanakan pengayaan

Salatiga, Agustus 2018
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Lampiran 18. Data Hasil Penelitian Di Industri Karoseri Berskala Menengah

a.

Hasil Observasi dan Wawancara

LEMBAR OBSERVASI
KOMPETENSEJURU LAS YANG DIBUTUHKAN DI INDUSTRI

D, Lembar Observasi

1. Kelompok Kompetensi Umum

A. Data Industri [No. Jenis SD | D[ KD [ TD I
" 1. | Melakukan komunikasi timbal balik <
Nama Industei L7, e Lping o 2._| Mengidentifikasi prinsip-prinsip keselamatan dan kesehatan ketja % 1
Alamat s M et Thimt €0, bbn | Mogele, 3. | Melakukan pekerjaan secara tim / 1
4._| Menerapkan kesclamatan dan keschatan kerja scrta 1i hidup v |
5. | Menerapkan sister mutu v ]
Bidang Produksi Fevnlen 6. tugas rutin_ N
7.
B. Data Responden 8.
Nama ~boharet S I B
Tabatan Poyawar __frckia:
2, Kelompok Kompetensi Inti
a. Teknik Pengelasan Oksi-Asetilin (OAW)
C. Petunjuk Pengisian:
SD [ D KD | 1D
1. Lembar observasi ini diisi dengan membubuhkan tanda checklist () pada kolom jawaban engukur dengan afat ukur mekamk ‘dasar.
yang tersedia sesuai dengan inlensitas pekerjaan yang dilakukan oleh juru las yang bekerja di  Membaca sketsa danatau membaca gambar keria scderhana <
. . . peralatan tangan dan mesin-mesin ringan v
industri tersebut, Keterangan kolom jawaban: Melakukan pemotongan secara mekanik N
a. Jawaban “SD" atwu sangat dibutubkan jika jenis pekerjaan terscbut sangat sering elaksanakan rutinitas (dasar) pongclasan dengan proses las OAW 7
- . : . Melaksanakan pemotongan dengan gas v
dilakukan oleh juru las di industri tersebut. 7. Mengukur demgan alat ukur mekanik presisi
b. Jawaban “D atau dibutuhkan jika jenis pekerjaan tersebut sering dilakukan oleh juru _8._| Membaca gambar teknik dan simbof las v
Jas di industri ferscbut, 9. { Mengelas mhungan antar pelat dengan posisi pengelasan di bawah | v
! tangan (1G pelat)
c. Jawaban “KD" atau kurang dibutuhkan jika jenis pekerjaan terscbut jarang dilakukan 10, 'Mengelas sambungan antar pclat dengan posisi pengelasan v
oleh juru las di industri tersebut.. | mendatarhorizontal (2G pelat) — 1
11, | Mengelas sambungan antar pelat dengan posisi pengelasan secara
d. Jawaban “TD” alau tidak dibutubkan jika jenis pekerjaan tersebul sangat jarang atau " vertikal naik atau furun (3G pelat) v
tidak pernah dilakukan olch juru las di industri terscbut 12. | Mengelas sambungan antar pelat dcngm DOMSI pengelasan di atas /
| kepala‘overkead (4G pelat)
2. Apabila ada jenis kompetensi tambahan yang dibutuhkan di industri anda namun tidak 13, Mensdu sambungan antar pips, SUmbu pipa horizontalimendatar,
tercantum pada lembar observasi maka dapat diisikan pada kolom yang telah disediakan. pipa dapat diputar sclama proscs pengelasan, posisi pengelasan di Vv
. bawah tangan (1G pipa)
14, | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa tegak/vertikal, pipa
tidak dapat diputar selama proses pengelasan, posisi pengelasan v
sccara mendatarhorizontal (2G pipa)
4 BER Mengelns sambunn:m antar pipa, sumbu pipa horizontal/mendatar,
L pi selama proses pengelasan {5G pipa) /
16. \Aengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa mcnyudut 45°, p:pu
| tidsik dapat diputar selama proses pengelasan (6G pipa) v
17. 1M:ngeus sambungan antar pelat yang saling menyudut- dengan 13, | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa horizontal/mendatar,
posisi pengelasan di bawah tangan (1F) v | pipa dapat diputar selama proses pengelasan, posisi pengelasan di /
18. | Mengelas sambungan antar pelat yang saling menyudut dengan | bawah tangan (1G pipa)
| posisi pengelasan mendatar/horizontal (2F) v 14, | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa tcgakivertikal, pipa
19. | Mengelas- sambungan antar pelat yang saling menyudut dengan i tidak dapat diputar selama proses pengelasan, posisi pengelasan J
‘posisi pengelasan wegakivertikal (3F) : e secara mendatarshorizontal (2G pipa)
20. | Mengelas sambungan antar pelat yang saling menyudut dengan 15. | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa horizontal/mendatar,
|| posisi pengelasan di atas kepalafoverhead (4F) { v pipa tidak dapat diputar selama proses pengelasan (SG pipa) [/
21. | Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat, | 16. | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa menyudut 45°, pipa | R
sumbu pipa menyudut 45°, pipa dan pelat dapat diputar selama proses 4 || tidak dapat diputar selama proses pengelasan (6G pipa) |/
posisi di bawah tangan (1F pipa) P 17. | Mengelas sambungan antar pelat yang saling menyudut dengan I
22. [ Mengelas sambungan pipa dengan pipa alau pipa dengan pelat, | | posisi pengelasan di bawah tangan (1F) v {
sumbu pipa tegak/vertikal, pipa dan pelat tidak dapat diputar selama 18. Mcngelas sambungan antar peht yang saling menyudut dengan t
|| proscs pengelasan, posisi pengelasan mendatar/horizontal (2F pipa) - v/ || posisi pengelasan mendata (2F) v
23. | Mengelas sambungan pips dengan pipa atau pipa dengan pela',{ 19. | Mengelas sambungan .antar pelat yang saling mcnyudut, dengan
sumbu pipa mendatarhorizontal, pipa dan pelat dapat diputar sclama ! | ['posisi pengetasan tegakivertikal (3F) v/
L | proses pengelasan, posisi pengelasan di bawah tangan (2FR) 4 20. | Mengelas sambungan antar pelat yang saling menyudut dengan
24. | Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelal, || posisi pengelasan di atas kepala/overhead (4F) N
sumbu pipa tegakivertikal, mpa tidak dapat diputar sclama proscs / 21. | Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat, {
|____| pengclasan, posisi pen (4F pipa) sumbu pipa menyudut 45°, pipa dan pelat dapat diputar sclama proses /
125, Mcngclas sambungan plpa dcngxn mpﬂ “atau pipa dengan pelat, pengelasan, posisi pengelasan di bawah tany 1R pi
sumbu pipa mmdmxlhonmmal pipa dapat d)pum selama proses / 22. [ Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat,
pengelasan (SF) sumbu pipa tegakivertikal, pipa dan pelat tidak dapat diputar sclama /
. 26. | Melakukan pencegahan distorsi | proses pengelasan, posisi pengelasan mendatar/horizontal (2F pipa) | |
{27. | Melakukan pemeriksaan hasil pengefasan 23| Mengelas sambungan pipa_dcngan pipa atau pipa dengan pelat, | y
28, sumbu pipa mendatar/horizontal, pipa dan pelat dapat diputar selama | /
29 + 24, | Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat, 3
sumbu pipa tegak/vertikal, pipa tidak dapat diputar selama proses 7
30. | pengelasan, posisi pengelasan di atas kepala‘overfiead (4F pipa) s
{ 25. | Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat,
sumbu pipa mendatar/horizontal, pipa dapat diputar selama proses 7/
" B (SE) -
b. Teknik Pengelasan Busur Manual (SMAW) [26. [ Mengelas pelat dan atau pipa segaia posisi dengan proses kombinasi
Yol Jenis Kompetenst SO D[ KD 1D |__{1as TIG (GTAW) dan los busur manual (SMAW) /]
K engukur dengan alat ukur mekanik dasar 7 27. | Melakukan pencegahan distorsi 3
[ 2. Membaca sketsa dan/atau membaca gambar kerja sederhana S | 28. | Melakukan pemerikszan hasil v
enmmlkan p_emlamn tangan dan mesin-mesin ringan - Va 29. (
'k J !
¥ e 30. |
Mengukur dengan alat ukur mekanik presisi 1
Membaca gambar teknik dan simbol las | Ve
T .
?f,f;fffém E,_:,",',‘;"‘“ Solar pelat dengan postl pongclasan L el /. ¢. Teknik Pengelasan Gas Metal (MIG/MAGIGMAW)
10, | Mengelas sambungan_antar pelal dengan posisi pengelasan l v No. Jenis SD[D KD 1D
i (2G pelat) 1. dengan alat ukur mekanik dasar 7 ]
11 Mergxdns sambungan antar pelat dengan posisi pengelasan secara Ve 2. | Membaca sketsa dan‘atau membaca gambar kerja sederhana
vertikal naik atau turun (3G pelat) 3. | Menggunakan peralatan tangan dan mesin-mesin ringan 1
12. | Mengelas sambungan antar pelat dengan posisi pengelasan di atas 7 4 | 1 peme secara mekanik / [
(4G pelat) [ 5._| Melaksanakan pemotongan dengan gas I
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6. | Melaksanakan rutinitas (dasar) pengelasan dengan proses las GMAW

30. |
|

L
| 7._| Mengukur dengan alat ukur mekanik presisi e
|_8. | Mcmbaca gambar teknik dan simbol las J/
9. Me"“:'"i‘g‘“"‘b‘:;’@“ antar pelat dengan posisi pengelasan di bawaly 7 d. Teknik Pengelasan Gas Tungsten (TIG/GTAW)
|| tangan (1G pelat
10. | Mengelas sambungan antar pelat dengan posisi pengelasan No. Jenis Kompetensi SD | D | KD | TD
|| mendatar/horizontal (2G pelat) v 1. | Mengukur dengan alat ukur mekanik dasar
11. | Mengelas sambungan antar pelat dengan posisi pengelasan secara | 2. | Membaca sketsa dan/atau membaca gambar kerja sederhana
|| vertikal naik atau turun (3G pelat) v 3. enggunakan peralatan tangan dan mesin-mesin ringan
12. | Mengelas sambungan antar pelat dengan posisi pengelasan di atas / [ 4. | Mclakukan pemotongan secara mekanik .
|| kepalafoverhead (4G pelat) elaksanakan pemotongan dengan gas
13, | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa horizontal/mendatar, 6 | rutinitas (dasar) pcmgclasan d&.gpnw las GTAW
pipa dapat diputar selama proses pengelasan, posisi pengelasan di : | 7..*| Mcngukur dengan alat ukur mekanik presis -
{__ | bawah tangan (1G pipa) v |_8. | Membaca gambar teknik dan simbol las
14, | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa tegak/vertikal, pipa 9. | Mengelas sambungan antar pelat dengan posisi pengelasan di bawah
tidak dapat diputar selama proses pengelasan, posisi pengelasan | | tangan (1G pelat)
|____| sccara mendatarthorizontal (2G pipa) v 10. | Mengelas sambungan antar pclat dengan posisi pengelasan
15, | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa horizontal/mendatar, 4 mendatar/horizontal (2G pelat)
| pipatidak t diputar selama proses relasan (5G pi -/ | 11. | Mengelas sambungan antar pclat dengan posisi pengelasan secara !
| 16, | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa menyudut 45°, pipa v | vertikal naik atau turun (3G pelat) - - . I
|| tidak dapat diputar selama proses pengelasan (6G pipa) ] 12. | Mengelas sambungan antar pelat dengan posisi pengelasan di atas |
:17. | Mengelas samb antar pelat yang saling menyudut: dengan | kepalaloverhead (4G pelat) !
[ posisi pengelasan di bawah tangan {1F) i 4 13. | Mengelas sambungan anlar pipa, sumbu pipa hotizontal‘mendatar, T
| 18. | Mengelas sambnnyn antar pelat yang saling menyudut dengan pipa dapat diputar sclama proses pengelasan, posisi pengelasan di |
posisi (2F) . / | | | bawah tangan (1G pipa) .: !
19. | Mengelas sambungan antar pelat yang saling menyuduf dengan | 14. | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa negak/»emkal pipa i
| {posisi pengelasan tegak/vertikal (3F) 4 ‘ tidak dapat d:pum' sclama proses pengelasan, posisi pengelasan 1
20. Mengelas sambungm antar pelat yang saling menyudut dengan secara mendatar/hori; 1 (2G pipa) |
posisi lasan di atas kepal d (4F) 4 15. | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa horizontal/imendatar, I
21. [ Mcngelas sambungan pipa dengan pipa. atau pipa dengan pelat, || pipa tidak dapat diputar sclama proscs pengelasan (5G pipa) t
| sumbu pipa menyudut 45°, pipa dan pelat dapat dlw'z“'*lﬂm proses 4 16. | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa menyudut 45, pipa 1
| pengelasan, c_l{s_an di bu_&'_aA tangan (l}' tidak dapat diputar sclama proscs pengelasan (6G pipa) |
22. \MWSE]BS sambungan pipa dci pipa atau pipa dmx-m pelat, 17. Mengclas sambungan antar pelat yang saling menyudut dengan i
{ sumbu pipa legpk.’vemlml, plpa dan pelat tidak dapat diputar sclama ../ || posisi pengelasan di bawah tangan (1F) |
| proses pengelasan, posisi i (2F pipa) 18. [ Mengelas sambungan anwar pelat yang saling menyudut dengan |
23. ) Mengelas' sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat, posisi pengelasan mendatarthorizontal (2F)
sumbu pipa mendatar/horizontal, pipa dan pelat dapat diputar sclama J 19. | Mengelas sambungan antar pelat yang saling menyudut . dengan
proses pengelasan, posisi pengelasan di bawah tangan (2FR) posisi pengelasan tegaki/vertikal (3F)
24. | Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat, | 20. | Mcngelas sambungan antar pelat yang saling menyudut dengan
sumbu pipa tegak/vertikal, pipa tidak dapat diputar selama proscs V4 posisi pengelasan di atas kepalp/overhead (4T)
|____| pengelasan, posisi pengelasan di atas kepala/overhead (4F pipa) 21. | Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dongan pelat,
25. | Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat, | sumbu pipa men}uduMS“ pipa dan pelat dnpatdxpmrselama proscs.
sumbu pipa mendatarshorizontal, pipa dapat diputar selama proses ] j pengelasan, posisi Mgglasandxba\vah tangan (1F pipa)
|__ | pengelasan (5F) ! | 22 [ Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat,
26. | Mengelas pipoa posisi sumbu miring 45° dengan hambatan sumbu pipa tegakévertikal, pipa dan pelat tidak dapat diputar selama
(restricted), pipa tidak dapat diputar (6GR) dengan proses las J proses pengelasan, posisi pengelasan mendatar/horizontal (2F pipa)
.| GMAW 23 | Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat.
| 27. | Melakukan distorsi 7 * | sumbu pipa mendatarhorizontal, pipe dan pelat dapet diputar selama
28, iksaan hasil 1 N L | proses pengelasan, posisi pengclasan di bawah tangan (2FR)
29. >
24. Mengclas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat, LEMBAR OBSERVASI
sumbu pipa tegakivertikal, pipa tidak dapat diputar selama proses KOMPETENSLJURU LAS YANG DIBUTUHKAN DI INDUSTRI
posisi di atas kepal. head (4F pipa)
25. [ Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat,
sumbu pipa mendatar/horizontal. pipa dapat diputar sclama proscs A. Data Industri
pengelasan (SF) : .
|26 [ Mengelas pipa posisi sumbu miring 45° dengan hambatan Nama Industri i_Lv. karorcer  Teviarry »
{restricted), pipa tidak dapat diputar (6GR} dengan proses las GTAW Alamat L TEmpye an TerponEro A BEcatog
27. | Melakukan pencegahan distorsi
28. | Melakukan pemeriksaan hasil pengelasan
T Bidang Produksi Kapeceay
1 30 B. Data Respondcn
Nama | Ferry  OAToRs
3. Kelompok Kompetensi Khusus Jabatan : _wres vitron
No. Jenis Kompetensi SD ]f/l) TD
{ 1. | Membuat faporan ] C i isian:
2 perhifungan dasar Sk 5 ! C. Petunjuk Pengisian:
(3. Menafsirkan litcratur berbahasa Inggris 7 1. Lembar observasi inj diisi dengan membubuhkan tanda checkiist (V') pada kolom jawaban
\'{‘“‘uﬂ‘“m“ Komputer Ve yang tersedia scsuai dengan intensilas pekerjaan yang dil i adi
‘naterial A pekerjaqn yang dilakukan oleh juru las yang bekerja di
engenal ]mam, ik dan penggunaan bahan v industri tersebut. Keterangan kolom jawaban;
. e;aek;k_um_“ meZ{:l\;:mI‘: mesin dan perlengkapan las S e a. Jawaban “SD” atau sangat dibutuhkan jika jenis pekerjaan tersebut sangat sering
. |} p gl . . -
— : dilakukan olch juru las di industri terscbut.
- b. Jawaban “D" atau dibutuhkan jika jenis pekerjaan terscbut sering dilakukan oleh jury

Pagelang 12 oy s

(RS>

N

o

tas di industri terscbut.

oleh juru las di industri tersebut..

. Jawaban “KD” atau kurang dibutuhkan jika jenis pekerjaan tersebut jarang dilakukan

Jawaban “TD” atau tidak dibutuhkan jika jenis pekerjaan terschut sangat jarang atau

tidak pernah dilakukan oleh juru las di industsi terscbut.

. Apabila ada jenis kompetensi tambaban yang dibutubkan di industri anda namun tidak
tercantum pada lembar obscrvasi maka dapat diisikan pada kolom yang telah disediakan.
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D. Lembar Observasi 17. | Mengelas sambungan antar pelat yang. saling menyudut dengan |
|| posisi pengelasan di bawah tangan (1F)
18. | Mengelas sambungan amar p.lat yang saling menyudut dcnga“
1. Kelompok Kompetensi Umum posisi pengelasan d: 1 (2F)
Mo | _ " Jenis Kompetensi TSD | D KD | TD 19. Mengelas s:;mbunganbamarkplal:trmng saling menyudut dx.:ngsn
1| Melakukan komunikast timbal balik v | el s erf ol ) T v
2. identifikasi prinsip-prinsip dan Tera N 20. engelas sambungan antar pcla( yang saling menyudut dengan
: : T [t posisi di atas kep d (4F)
| 3. | Melakukan pekerjaan sceara tim N4 71 Mengel b e e @ ™
4. | Menerapkan keselamatan dan kesehatan kerja serta lingkungan hidup | - | Mengelas sambungan p:pa dengan pipa atau pipa dengan pelat,
PPt iy o o sumbu pipa menyudut 45°, pipa dan pelat dapat diputar selama proses
5. | Menerapkan sistem mutu N + 4
= ~ pengelasan, posisi pengelasan di bawsh angan (17 pipa)
6. | Merencanakan tugas rutin 23 M - - -
= | 22, | Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat,
%'fmﬁ' /(1,‘,40,/ sumbu p|pa tegakivertikal, p1padan pelat tidak dapat diputar selama
B | proscs lasan, posisi lasan mendatarthorizontal (2F pi
T 23, Mengelas sambungan pipa dengnn pipa atau pipa dengan pelat,
H sumbu pipa mendatar/horizontal, pipa dan pelat dapat diputar selama
proses 1; posisi di bawah tangan (2FR)
2. Kelompok Kompcetensi Inti o | 24. [ Mcngelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelm..
jen sumbu pipa tegaki/vertikal, pipa tidak dapat diputar selama proses
a. Teknik Pengelasan Oksi-Asetilin (OA\V) bl - ‘ pengelasan, posisi p di atas kepal 4 (4F pipa)
No. Jenis K SD | D | KD | TD 25. | Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat,
1. Mengukur dengan alat ukur mekanik dasar sumbu pipa mendatarhorizontal, pipa dapat diputar sclama proscs
Membaca sketss dan‘atau membaca gambar kerja sederhana pengelasan (SF)
Menggunakan peralatan tangan dan mesin-mesin ringan 26. | Melakukan pencegahan distorst
Melakukan pemotongan sccara mekanik 27. | Melakukan pemeriksaan hasil pengelasan
Melaksanakan rutinitas (dasar) pengelasan dengan proses Jas OAW 28|
Melaksanakan pemotongan dengan gas i
Mengukur dengan alat ukur mekanik presisi 29, i 1
.| Membaca gambar teknik dan simbof las
Mengelss sambungan antar pelat dengan posisi pengelasan di bawah 30,
tangan (1G pelat) |
Mengelas  sambungan antar pelat dengan posisi pengelasan |
| mendatar/horizontal (2G pelat) {
Mengelas sambungan antar pelat dengan posisi pengelasan secara b. Teknik Pengellutknsnr Manual (SMAW) ‘
atau turun (3G pelat) o5 e - Jenis Kompetensi sp ' D[ KD | TD
12. | Mengelas sambungan antar pelat dengan posisi pengelasan di atas f .| Mengukur dengan alat ukur mekanik dasar V4
pala‘overhead (4G pelat) 3 Membaca sketsa dan‘atau gambar kerja sederhana
13, Mcngelas sambungan anear pipa, sumbu pipa hori. Menggunakan peralatan tangan dan mesin-mesin ringan
pipa dapat diputar selama proses pengelasan, posisi peugelasan di Melakukan pemotongan secara mekanik v
bawah tangan (1G pipa) Melaksanakan pemotongan dengan gas Ty /
14| Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa tegakivertikal, pipa Melaksanakan rutinitas (dasar) pengelasan dengan proses las SMAW
tidak dapat dlpl;:af sclami—goses pengelasan, posisi pengelasan Mengukur dengan alat ukur mekanik presisi v
| secara mendatar‘horizontal (2G pipa) Membaca gambar teknik dan simbol las <
15. | Mengelas sambungan anar pipa, sumbu pipa horizontal/mendatar, | Mengelas sambungan antar pelat dengan posisi pengelasan di bawah
| pipa tidak dapat diputar sclama proses pengelasan (5G pipa) tangan (1G pelat) /
I"16. | Mengelas sambungan antar pipe, sumbu pipa menyudut 45°, pipa 1 10, | Mengelas sambungan antar pelat dengan posisi pengelasan
|| tidak dapat diputar sclama proscs pengelasan (6G pipa) mendatar/horizonal (2G pelat)
11. | Mengelas sambungan antar pelat dengan posisi pengclasan sccara
vertikal naik atau turun (3G pelat) & L v
. 12. | Mengelas sambungan antar pelat dengan posisi pengelasan di alas J
L lafoverhead (4G pelat)
Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa horizontalimendatar, | f =] 6. | Melaksanakan rutinitas {dasar) pengelasan dengan proses las GMAW V4 |
pipa dapat divub(-;r selama proses pengelasan, posisi pengelasan di / | Mengukur dengan alat ukur mekanik presisi ﬁ
bawah tangan (1G pipa) | Membaca gambar teknik dan simbol las |
4. | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa tegnk’\emknl pipa 9 Mengelas sambungan antar pelat dengan posisi pengelasan di bawah /
tidak dapat dnpmax sclama proses pengelasan, posisi pengelasan J | tangan (1G pelac}
secara mend; 1 (2G pipa} 10. | Mengelas sambungan antar pelat dengan posisi pengelasan
15. Mengclas sambungan antar pipa. sumbu pipa horizontal/mendatar, v _____| mendatar/horizontal (2G pelat) / .
- pipa m:nk danat\' diputar sclama proscs pgb ngclasan (5G gxpﬁz ! ! 11. [ Mengelas sambungan antar pelat dengan posisi pengelasan sccara i
16. | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa mu:-nyu ut 45°, plpa vertikal naik atau turun (3G pelaty
tidak dapat diputar sclama proscs 6G | v 12, | Mengelas samhungan antar pelat dengan posisi pengelasan di atas /
17. Mengelns salmbur\‘ig;al?a a‘an;‘m pd;\t(l);l;lg sahng men)udul dengnni ! v kepalaioverhead (4G pelat)
posisi pengelasan wah tangan ' 13. | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa horizontal'mendatar,
18. Mcngc]as sambungan antar pelat yang saling menyudul dengan | | v pipa dapat diputar selama proses pengelasan, posisi pengelasan di /
posisi p rizontal (2F) | bawah tangan (1G pipa)
19, | Mengelas. sambungan antar pelaL yang saling menyudut dengan / | 14 [ Mengelas sambungan amar pipa, sumbu pipa tegakivertikal. pipa
= Mgo sisi E]engelas;n tegakivertikal E:F) . prae tidak dapa\d dip:;:ar_ selnn;a{zléms_es)per\gelusan. posisi pengelasan i ‘ v
cngelas sambungan antar pefat yang saling menyudut dengan secara mendatarhorizontal pipa
! = Mpo sisi Egl nggl@;ggdj ,a,tr;,s:l(u'p;:‘lql{qzth'fld(*g‘n) — = / 15. N-kng%als( :ambu(;!gan anuTr pipa, sumbu pi;l)a lmr(iszgnu_l.fr?endmr, ; J
engelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat, | pipa tidak dapat diputar sclama proses pengelasan (SG pipa |5
| sumbu pipa menyudut 457, pipa dan pelat dapat diputar selama proses il 16. | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa menyudm 45°, pipa VA
i pengelasan, posisi pengelasan di bawah tangan (1F pipa) tidak dapat diputar selama proses pengelasan (6G pipa]
22, Mcngcla_s sambm?gan_ pipa dengan pipa _mu pipa d_eng;m ;:ela(, 17. Mengelsn sambungan antar pelat yang saling menyudut dcngan J
sumbu pipa tegak/vortikal, pipa dan pelat tidak dapat diputar selama J | posisi pengelasan di bawah tangan {1F) i
proses pengelasan, posisi pengelasan mendatarhorizontal (2F pipa) | 18. | Mengelas sambungan antar pelat yang saling menyudut dengan v
23. | Mengelas sambungan pipa dengan pipa stau pipa dengan pelat, posisi pengelasan mendatartharizontal (2F) |
sumbu pipa mendatar/horizontal, pipa dan pelat dapat dipular selama J 19. Mengelas sambungan antar pelat yang saling menyudut dengan | J
proses pengelasan, posisi lasan di bawah tangan (2FR) | posisi pengelasan tegakivertikal (3F) |
24, | Mengelas sambungan pipa dongan pipa atau pipa dengan pelat, | 20. | Mengelas sambungan antar pelat yang sahing mcnyudut dengan
sumhI‘l pipa fesfﬂswemklal, px‘r;a_t hdalﬁ dAL’va? d-v:‘xktards&l;mn? v)mscs V4 posisi pengelasan diatas kepala‘overhead (4F)
. _pengelasan, posisi pengelasan di atas kepala‘overie PIpd) 21, | Mengelas sambungan pipa dengan pipa. atau pipa dengan pelm.l
| 25. | Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat, sumbu pipa menyudut 45°, pipa dan pelat dapat diputar :cla\maprowsl | Y
sumbu pipa mendatarthorizontal, pipa dapat diputar sclama proses s | pengetasan, posisi pengelasan di bawah tangan (1F pipa) |
clasan (SF) 22. | Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat,
26. | Mengelas pelat dan “ﬂl‘“ F:P" segala P‘;‘izi’;c'{s:;“ proses kombinasi J sumbu pipa tegak/vertikal, pipa dan pelat tidak dapat diputar selama v
Ias TIG (GTAW) dan las busur manual (SMA i | proses pengelasun, posisi pengelasan mendatarfhorizantal (2F pipa) -
Melakukan pencegahan distorsi v 23. d\{mgulés sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat,
Melakukan pemeriksaan hasil pengelasan v/ | sumbu pipa memlumrfhon zontal, pipa dan pelat dapat diputar selama /
. Eroscs pengclasan, posisi pengelasan di bawah uxngp_n (2FR) VoL
! 24, Mmgclas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat,
30. | sumbu pipa \cgaL ‘verlikal, pips tidak dapat diputar selama proses J
pengelasan, posisi pengelasan di atas kepala‘overhead (4F pipa)
25.  Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat,
| sambu pipa mendatar/horizontal, pipa dapat diputar selama proses /
| 1 s
e. Teknik Pengelasan Gas Mctal (MIG/MAG/GMAW) 26.  Mengelas pipoa posisi sumbu miring 45° dengan hambatan
Ne. Jenis Kompetensi SO D KD | D ga::\:.’:ea’) pipa tidak dapat diputar (6GR) dengan proses las f
{ 1. | Mengukur dengan alat ukur mekanik dasar o
2. | Mcmbaca sketsa dan/atau membaca gambar kerja sederhana 7, ;g 36::}:"::: nees sam d}"?—‘?{s L eelasan 7
3._| Menggunakan peralatan tangan dan mesin-mesin ringan / %  pemeriksaan hasil pengelasan
|4, | Melakukan pemotongan sccara mekanik v/ N i
5. | Melaksanakan pemotongan dengan gas . v
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30. | |
| |
d. Teknik Pengelasan Gas Tungsten (TIG/GTAW)
No. Jenis Kompetensi SO _D|KD|[TD
1._| Mengukur dengan alat ukur mekanik dasar v !
2. | Mcmbaca sketsa dan‘atau membaca gambar kerja sederhana T/ i
3. | Menggunakan tangan dan mesin-mesin ringan B L
4. 1 secara mekanik ) | / i
{_5. | Melaksanakan pcmotongan dengan gas | | v
6. | Melaksanakan rutinitas (dasar) pengelasan dengan proses las GTAW | | N2
7. | Mengukur dengan alat ukue mekanik presisi | iE
8. | Membaca gambar teknik dan simbol las J
9. | Mengelas sambungan antar pelat dengan posisi pengelasan di bawah
| tangan (1G pelat) J
0. Mengelas sambungan antar pelat dengan posisi pengelasan /
datarharizontal (2G pelat) |
11. | Mengelas sambungan antar pelat dengan posisi pengelasan secara
|| vertikal naik atau turun (3G pelat) = J
7127 | Mengelas sambungan antar pelat dengan posisi pengelasan di atas 1
| kepalafoverhead (4G pelat) - v
13. [ Mcngelas sambungun antar pipa, sumbu pipa horizontalimendatar,
pipa dapat diputar sclama proses pengelasan, posisi pengelasan di
| bawah tangan (1G pipa) o
14. | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa tegakivertikal, pipa
tidak dapat diputar sclama proses pengelasan, posisi pengelasan J
seeara horizontal (2G pipa) -
15. | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa horizontal‘mendatar,
| pipa tidak dapat diputar sclama proscs pengelasan (G pipa) v
16, | Mengelas sambungan antar pipa, sumbu pipa menyudul 45°, pipa
____ | tidak dapar diputar selama proses clasan (6G pipa) J
17. | Mengelas sambungan antar pelal yang saling menyudut dengan
posisi pengelasan di bawah tangan (1F) v
1 18. | Mengelas sambungan antar pelal yang saling menyudut dengan /
posisi 1 datar‘horizontal (2F)
19. [ Mengelas: sambungan antar pelat yang: saling menyudut dengan
| posisi pengelasan tegakivertikal (3F) / Eid RS |
20. | Mengelas sambungan antar pelat yang saling menyudut dengan |
posisi di atas kepala/overhead (4T)
21. [ Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat,
sumbu pipa menyudut 45°, pipa dan pelat dapat diputar selama proses
pengefasan, posisi pengelasan di bawah tangan (1F pipa)
4 22, | Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat,
sumbu pipa tegaksvertikal, pipa dan pelat tidak dapat dipular selama 7
proses pengelasan, posisi pengel datar/horizontal (2F pipa)
23, | Mengelas sambu pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat,
‘sumbu pipa mendatarthorizontal, pipa dan pelat dapat diputar sclama /
l roses pengelasan, posisi pengelasan di bawah tangan (2FR}

24, | Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat, |
sumbu pipa tegakivertikal, pipa tidak dapat diputar selama proses Vi
| pengelasan, posisi pengelasan di atas kepalaioveriead (4T pipa)

| 25. [ Mengelas sambungan pipa dengan pipa atau pipa dengan pelat,
sumbu pipa mendatarshorizontal, pipa dapat diputar selama proses
pengelasan (SF)

26. | Mengelas pipa posisi sumbu miring 45° dengan hambatan
| restrcredd, pips tdak dupet diputar (6GR) dengan proses las GTAW

than distorsi V4

. | Melakukan pemeriksaan hasil pengelasan ~

3. Kelompok Kompetensi Khusus

Jenis Kompetensi SD | D | KD

| Membuat 1 an - Lo
Melakukan perhitungan dasar tcknik

fenafsirkan literatur berbahasa Inggris

lengoperasikan Komputer

Menerapkan penanganan matcrial 4
Mengenal karakteristik dan penggunaan bahan /

Melakukan it mesin dan perlengkapan tas 7

| 8. | Menerapkan metaturgi Jas N

M
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Lampiran 19. Dacum Research Chart juru las

JOB DISCRIPTION
Jenis Industri  : Industri Pengelasan Bidang Karoseri
Job : Operator Mesin Las (Welder)
Occupation  : Pengelasan Rangka
NO. DUTIES TASK
1 Perencanaan Identifikasi model yang akan Pengorganisasian material- Identifikasi posisi Identifikasi teknik pengelasan
Pekerjaan dibuat material yang telah dipotong pemasangan material material
dan dibentuk
Persiapan 2.1 22 23 24
2 Mesin dan Persiapan mesin las SMAW Persiapan Peralatan Persiapan perkakas tangan  Persiapan perkakas tangan
Alat pemotongan dengan gas bertenaga listrik
3 Eeagciasar .S?elnin mesin las ﬁ clasan material fmasangan fixture
Material e LSNEeIAsan maten
Pemeriksaan 4.1 4.2
4 Hasil Pembersihan hasil pengelasan Penilaian hasil pengelasan
pengelasan secara visual
Perbaikan EHL £37)
5 Hasil Penggerindaan hasil pengelasan Pengelasan ulang
Pengelasan
Perbaikan 6.1 6.2
6 Mesin dan Pengecekan fungsi mesin dan alat ~ Perbaikan
Alat
JOB DISCRIPTION
Jenis Industri  : Industri Pengelasan Bidang Karoseri
Job : Operator Mesin Las (Welder)
Occupation : Pengelasan Rangka
Duties : 1. Perencanaan Pekerjaan
Task : 1.1 Identifikasi model yang akan dibuat
l’;"f;::‘:::‘ll‘ . = Knowledge Attitudes Decision, Cues,
Membaca - Model yang akan - Gambar kerja Membaca - Penggunaan - Metodis
gambar kerja dibuat - Alat tulis gambar kerja pakaian - Teliti
teridentifikasi - Rol meter sederhana dan kerja - Kreatif
2 Mendiskusikan - P persepsi 3D - Berpikir logis D : Menentukan spesifikasi
gambar kerja antara welder - Membuat - Pendengar yang  material yang akan
dengan dengan pengawas gambar sketsa baik dan mudah  digunakan untuk bagian
pengawas produksi - Menggunakan memahami tertentu
produksi alat ukur - Pembicara yang
dasar baik dan efektif ~ C : Tabel standar material
- Melakukan - Kerja tim perusahaan
perhitungan - Diplomatik
teknik dasar - Jujur E : Kualitas hasil produksi di
- Tanggung jawab bawah standar perusahaan
RS R = persepsi - Inovatif D : Menentukan jenis,
gambar kerja antara welder spesifikasi dan ukuran
dengan bagian dengan bagian material yang dibutuhkan
p gan dan p gan dan
pembentuk pembentuk C : Tabel standar material
material material perusahaan; Gambar kerja

E : Material tidak dapat
dipakai jika ukuran dan
bentuk tidak sesuai; Kualitas
hasil produksi di bawah
standar perusahaan
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JOB DISCRIPTION
Jenis Industri  : Industri Pengelasan Bidang Karoseri

Job : Operator Mesin Las (Welder)

Occupation  : Pengelasan Rangka

Duties : 1. Perencanaan Pekerjaan

Task : 1.2 Pengorganisasian material g dan dibentuk

ial yang telah dip

No. Steps P}ZI ::";::Z:y Su ; Cues, & Errors
1 Melakukan - Jenis, spesifikasi - Gambar Kerja - D:M kan kesiap
pengecekan jenis, dan ukuran - Rol meter gambar kerja - Teliti material untuk diproses lebih
spesifikasi dan material sesuai - Mal bentuk sederhana dan - Kreatif lanjut berdasarkan
ukuran material gambar kerja dan - Jig 3D - - Berpikir logis spesifikasi, ukuran dan
yang sudah standar yang telah - Membuat - Pendengar yang  bentuk
dipotong dan ditentukan - Baja hollo/stall gambar sketsa pemindahan baik dan mudah
dibentuk 40x60 mm - Menggunakan material memahami C : Gambar kerja; Tabel
2 Mengelompokkan - Material - Baja hollo/stall alat ukur (material - Pembicara yang  standar material perusahaan
material yang terorganisasi 40x40 mm dasar handling) baik dan efektif
sudah dicek dengan baik dan - Baja hollo/stall - Melakuk - Peletak - Kerja tim E : Material tidak dapat
berdasarkan sesuai 20x40mm perhitungan material - Diplomatik dipakai jika ukuran dan
posisi peruntukannya - Baja hollo/stall teknik dasar pada lokasi - Jujur bentuk tidak sesuai; Kualitas
pemasangannya - Jumlah material 30x30 mm - Ilmu bahan yang datar - Tanggung hasil produksi di bawah
sesuai kebutuhan - Baja profil L - Ergonomi dan aman Jjawab standar perusahaan
40x40mm - Material - Inovatif
- Baja profil L handling
30x30mm
- Baja UNP 3"

- Plat ezzer 10mm

JOB DISCRIPTION
Jenis Industri  : Industri Pengelasan Bidang Karoseri
Job : Operator Mesin Las (Welder)
Occupation : Pengelasan Rangka
Duties : 1. Perencanaan Pekerjaan
Task : 1.3 Identifikasi posisi pemasangan material
Ler/yrmance Knowledge Attitudes Decision, Cues, & Errors
Melakukan - Posisi pemasangan - Gambar Kerja Membaca - Penggunaan - Metodis D : Menentukan posisi
pengukuran dan material - Rol meter gambar kerja pakaian - Teliti pemasangan material pada
penandaan teridentifikasi - Spidol sederhana dan kerja - Kreatif chassis; menentukan
chassis yang - Kebutuhan untuk - Penggores 3D - Berpikir logis kebutuhan memodifikasi
akan dipasangi memodifikasi - Membuat - Pendengar yang  chassis
rangka body chassis gambar sketsa baik dan mudah
teridentifikasi gambar memahami C : Gambar kerja
- Menggunakan - Pembicara yang
alat ukur baik dan efektif ~ E : Pemasangan material
dasar - Kerja tim tidak sesuai gambar kerja
- Melakukan - Diplomatik
perhitungan - Jujur
teknik dasar - Tanggung jawab
- Inovatif
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JOB DISCRIPTION
Jenis Industri  : Industri Pengelasan Bidang Karoseri

Job : Operator Mesin Las (Welder)

Occupation  : Pengelasan Rangka

Duties : 1. Perencanaan Pekerjaan

Task : 1.4 Identifikasi teknik pengelasan material

Su Mat: owledge on, Cues, & Errors

1 M k - Kebutuhan jenis - Gambar Kerja - Membaca - kan jenis
Jjenis proses proses pengelasan gambar kerja - Teliti pengelasan yang akan
pengelasan yang teridentifikasi sederhana dan - Kreatif digunakan untuk
akan digunakan berdasarkan 3D - Berpikir logis penyambungan material
pada titik spesifikasi material - Menggunakan - Pendengar yang pada masing-masing bagian
pengelasan yang akan dilas alat ukur dasar baik dan mudah
tertentu - Melakukan memahami C : Welding Procedure

perhitungan - Pembicara yang  Specification; tabel standar
teknik dasar baik dan efektif ~ perusahaan
- Mengoperasikan - Kerja tim
mesin las - Diplomatik E : Kualitas hasil pengelasan
SMAW - Jujur tidak sesuai standar
- Mengoperasikan - Tanggung
mesin las jawab
GMAW - Inovatif
- Mengoperasikan
mesin las
GTAW
- Mengoperasikan
mesin las OAW
- Fabrikasi logam
- Ilmu bahan
- Metalurgi fisik
dan mekanik
JOB DISCRIPTION
Jenis Industri  : Industri Pengelasan Bidang Karoseri
Job : Operator Mesin Las (Welder)
Occupation : Pengelasan Rangka
Duties : 2. Persiapan Mesin dan Alat
Task : 2.1 Persiapan mesin las SMAW

Performance Tools, Equip.,

Siandards Sublies Matertal Knowledge Safety Attitudes Cues, & Errors
1 Memeriksa - Mesin dalam - Mesin las SMAW - Pengelasan - Penggunaan - Metodi D: M kan kesiaf
mesin las kondisi baik dan SMAW pakaian kerja - Teliti mesin las SMAW dan
SMAW - Tidak ada kabel kelengk - Maij - Penggunaan - Kreatif peralatan penunjang
yang putus atau - Elektronika topeng las - Berpikir logis
terkelupas dasar - Penggunaan - Waspada C : Manual book: WPS;
sepatu safety - Jujur tabel standar parameter
- Penggunaan - Tanggung pengelasan SMAW
sarung Jjawab
tangan las - Inovatif E : Kinerja mesin tidak
- Penggunaan optimal; Kualitas hasil
masker pengelasan tidak sesuai
2 Menyalakan - Arus listrik masuk - :(cwaspadaan i
4 A erhadap
mesin las ke mesin las e
SMAW SMA\.'V ‘ fegangan
3 Mengatur - Sesuai Welding - Mesin las SMAW listrik
parameter Procedure - Elektroda
pengelasan Spesification
4 Mencobamesin - Terjadinya fusi
las SMAW antara lelchan
clektroda dengan
logam induk
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Jenis Industri

Job

Occupation

Duties
Task

: Industri Pengelasan Bidang Karoseri

: Operator Mesin Las (Welder)

: Pengelasan Rangka

: 2. Persiapan Mesin dan Alat

:2.2 P

pan p

P

dengan gas

B

JOB DISCRIPTION

Knowled,
Memeriksa blender potong dan Peralatan dalam Pengelasan Metodis D : Menentukan
peralatan penunjang lainnya kondisi baik Oksigen OAW Teliti kesiapan dan
Tidak ada Tabung Gas Pemotongan Kreatif kelayakan alat
kebocoran selang Asitilena dengan gas - Penggunaan - Berpikir logis C : Manual book
gas - Selang Gas - Pemotongan kaca mata - Waspada E : Risiko kebakaran
- Tidak ada - Blender gas secara pengaman - Jujur dan ledakan makin
kebocoran katup/ - Nozzle mekanik - Penggunaan - Tanggung jawab besar
napple blender - Ilmu Bahan sepatu - Inovatif
2 Memilih nozzle yang sesuai - Nozzle yang - Pemantik api - Metalurgi safety D : Menentukan
dengan ketebalan material yang dipakai sesuai fisik dan - Penggunaan ukuran nozzle blender
akan dipotong dengan ketebalan mekanik sarung gas
material - Fabrikasi tangan las C : Tabel standar
logam - Penggunaan penggunaan nozzle
- Metalografi masker blender gas
- Maintenance - Waspada E : boros gas / material
terhadap tidak terpotong
kebocoran sempurna
3 Menyalakan blender gas: - Blender gas mampu gas D : Menentukan
- Membuka katup tabung gas menghasilkan nyala - Memastikan kesiapan dan
oksigen api netral dan pancaran kelayakan alat potong
- Mengatur tekanan kerja oksidasi api ke arah dengan gas
- Membuka katup tabung gas yang aman berdasarkan nyala api
asitilena yang dihasilkan
- Mengatur tekanan kerja C : Petunjuk nyala api
- Membuka katup gas asitilena blender gas
pada blender gas
- Menyalakan api
- Membuka katup gas oksigen E : Pemotongan
pada blender gas material dengan gas
- Mengatur nyala api tidak berjalan optimal

329




Jenis Industri
Job
Occupation
Duties

: Industri Pengelasan Bidang Karoseri
: Operator Mesin Las (Welder)

: Pengelasan Rangka

: 2. Persiapan Mesin dan Alat

Task

Performance

JOB DISCRIPTION

: 2.3 Persiapan perkakas tangan bertenaga listrik

Decision, Cues, &

i 3 Knowledge Safety
tandards Errors
1 Memeriksa perkakas - Mesin dalam - Gerinda tangan - Pemotongan - Penggunaan - Metodi: D:M |
tangan bertenaga listrik kondisi baik - Batu gerinda secara pakaian kerja - Teliti kelayakan dan
(gerinda tangan) - Tidak ada kabel - Bor tangan mekanik - Penggunaan - Kreatif kesiapan perkakas
yang putus atau - Ilmu Bahan kaca mata - Berpikir logis  tangan bertenaga
terkelupas - Metalurgi pengaman - Waspada listrik
fisik dan - Penggunaan - Jujur
mekanik sepatu safety - Tanggung C : Manual bobok
- Fabrikasi - Penggunaan jawab
2 Menyalakan perkakas - Arus listrik masuk logam sarung tangan - Inovatif E : Memungkinkan
tangan bertenaga listrik ke mesin - Maintenance las terjadinya
(gerinda tangan) - Mesin beroperasi - Elektronika - Penggunaan hubungan arus
sesuai standar dasar masker pendek; kinerja
- Berhati-hati perkakas tidak
dalam optimal
2 Memeriksa mata potong - Piringan potong mengoperasikan D : Menentukan
mesin gerinda gerinda tangan kelayakan mata
potong dan gerinda - Waspada potong mesin-
tangan dalam terhadap risiko mesin potong
kondisi utuh tegangan listrik secara mekanik
C : Manual bobok
E : Piringan batu
gerinda bisa pecah
JOB DISCRIPTION

Jenis Industri  : Industri Pengelasan Bidang Karoseri

Job : Operator Mesin Las (Welder)
Occupation : Pengelasan Rangka

Duties : 2. Persiapan Mesin dan Alat
Task : 2.4 Persiapan perkakas tangan

Performance
Standards

1 Memeriksa perkakas

- Perkakas tangan -

tangan dapat digunakan -
sesuai fungsinya - g
- - Fabrikasi
logam
- Maintenance

Decision, Cues, &

Errors
D : Menentukan
kesiapan dan
kelayakan alat
Penggunaan - Berpikir logis
kaca mata - Jujur C:-
pengaman - Tanggung jawab
- Penggunaan - Inovatif E : perkakas tangan
sepatu tidak dapat
safety digunakan sesuai
fungsinya;
membahayakan
operator
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Jenis Industri

Job

Occupation

Duties
Task

Performance

: Industri Pengelasan Bidang Karoseri
: Operator Mesin Las (Welder)
: Pengelasan Rangka

: 3. Pengelasan Material

: 3.1 Setting mesin las

JOB DISCRIPTION

Knowledge

Decision, Cues, &

Standards Errors
1 Menyalakan mesin las - Arus listrik masuk Pengelasan Penggunaan - Metodis D : Menentukan
SMAW ke mesin las - Elektroda SMAW pakaian kerja - Teliti kesesuaian parameter
SMAW Ilmu Bahan Penggunaan - Kreatif dengan clektroda dan
3 Mengatur parameter - Sesuai Welding - Metalurgi kaca mata - Berpikir logis material benda kerja
pengelasan Procedure fisik dan pengaman - Jujur
Spesification mekanik - Penggunaan - Tanggung jawab  C : Manual book;
- metalografi sepatu safety - Inovatif WPS
- Maintenance - Penggunaan
- Elektronika sarung tangan E : tidak terjadi fusi
dasar las antara elektroda
- Penggunaan dengan logam induk;
masker Kualitas hasil
- Waspada pengelasan tidak
terhadap busur sesuai standar
api yang
dihasilkan
JOB DISCRIPTION

Jenis Industri

Job

Occupation

Duties
Task

Performance

: Industri Pengelasan Bidang Karoseri
: Operator Mesin Las (Welder)
: Pengelasan Rangka

: 3. Pengelasan Material

: 3.2 Pengelasan material

Tools, Equip.,

Knowledge

Attitudes

Decision, Cues, & Errors

Memosisikan material
yang akan dilas pada
posisinya (pengelasan
dimulai dari rangka
bawah/ deck, rangka
samping kanan dan
kiri, rangka belakang
dan depan, serta
rangka atap)
Melakukan
penyesuaian bentuk
material/bagian
material (jika
dibutuhkan)

Melakukan pengelasan
SMAW

Standards
Sesuai
gambar kerja
yang telah
ditentukan

Pertemuan
antar material
yang akan
dilas benar-
benar saling
terhubung/
tidak ada
yang
berongga

Hasil
pengelasan
sesuai standar
(penilaian

secara visual)

Supplies, Material
Gambar kerja
Mesin las SMAW
Palu las
Tang
Tracker
Gerinda tangan
Mesin cut off
Perlengkapan
pemotongan dengan
gas oksi-asitilena

Elektroda

Baja hollo/stall
40x60mm
Baja hollo/stall
40x40mm
Baja hollo/stall
20x40mm
Baja hollo/stall
30x30mm
Baja profil L
40x40mm
Baja profil L
30x30mm
Baja UNP 37
Plat ezzer 10mm

bl
&
:

- Pengelasan
OAW
Pemotongan
dengan gas
Pemotongan
secara
mekanik

- Ilmu Bahan
Metalurgi
fisik dan
mekanik
Fabrikasi
logam
Metalografi
Prosedur dan
posisi
pengelasan
Maintenance

Penggunaan
pakaian
kerja
Penggunaan
kaca mata
pengaman
Penggunaan
sepatu
safety
Penggunaan
sarung
tangan las
Penggunaan
masker
Waspada
terhadap

busur api

yang
dihasilkan

- Metodis

- Teliti

- Kreatif

- Berpikir logis

- Pendengar yang
baik dan mudah
memahami

- Pembicara yang
baik dan efektif

- Kerja tim

- Diplomatik

- Waspada

- Jujur

- Tanggung jawab

- Inovatif

D : Memastikan posisi
material yang akan dilas

C: Gambar Kerja

E : Model yang dibuat tidak
sesuai gambar kerja; kualitas
hasil produksi tidak sesuai
dengan standar perusahaan

D : Menentukan perlu atau
tidaknya penyesuaian bentuk
material/bagian material

E GAP pengelasan terlalu
lebar

D : Menentukan bagian-
bagian yang harus dilas;
Menentukan bagian-bagian
yang sama sekali tidak boleh
dilas

C : Gambar kerja

E : Model yang dibuat tidak
sesuai gambar kerja; kualitas
hasil produksi tidak sesuai
dengan standar perusahaan
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JOB DISCRIPTION

Jenis Industri

: Industri Pengelasan Bidang Karoseri

Job : Operator Mesin Las (Welder)
Occupation  : Pengelasan Rangka
Duties : 3. Pengelasan Material
Task : 3.2 Pemasangan fixture
”;. ”;;ZZZ:" Knowledge Safety Attitudes
1 Melakukan - Risiko deformasi - Membaca gambar - Penggunaan - Metodi: D:M i
pengecekan terhadap dapat teridentifikasi kerja sederhana dan pakaian - Teliti perlu atau tidaknya
risiko deformasi 3D kerja - Kreatif pemasangan fixture
proses pengelasan - Gerinda tangan - Membuat gambar - Penggunaan - Berpikir logis (el
berlangsung - Mesin las SMAW sketsa kaca mata - Pend: yang E:K ki
- Perlengkapan - Menggunakan alat pengaman baik dan mudah  terjadi deformasi
pemotongan ukur dasar - Penggunaan memahami lebih tinggi saat
dengan gas - Melakukan sepatu - Pembicara yang  proses pengelasan
2 Pengukuran - Kebutuhan material perhitungan teknik safety baik dan efektif D : Menentukan
kebutuhan fixture untuk fixture dapat - Elektroda dasar - Penggunaan - Kerja tim spesifikasi material
ditentukan - Filler metal - Pengelasan SMAW sarung - Diplomatik untuk fixture
3 Pemotongan material - Jumlah material - Baja hollo/stall - Pengelasan OAW tangan las - Waspada C:-
untuk fixture sesuai - Baja profil L - Pemotongan - Penggunaan - Jujur E : Jika spesifikasi
kebutuhan - Strip plat dengan gas masker - Tanggung jawab fixture tidak sesuai
- Plat ezzer Imm - Pemotongan secara - Waspada - Inovatif kebutuhan maka
mekanik terhadap jadi tidak berfungsi
4 Pemasangan fixture, - Risiko deformasi - limu Bahan busur api D : Memastikan
dilakukan dengan 2 dapat diantisipasi - Metalurgi fisik dan yang semua risiko
cara: mekanik dihasilkan deformasi

- Pemasangan - Fabrikasi logam terantisipasi

tracker - Maintenance -

- Pengelasan SMAW E : Kemungkinan
terjadi deformasi
lebih tinggi saat
proses pengelasan

JOB DISCRIPTION
Jenis Industri  : Industri Pengelasan Bidang Karoseri
Job : Operator Mesin Las (Welder)
Occupation : Pengelasan Rangka
Duties : 4. Pemeriksaan Hasil Pengelasan
Task : 4.1 Pembersihan hasil pengelasan
P;{::::;:Z:P Knowledge Safety Attitudes
1 Menghancurkan terak - Terak yang - Palulas - Pengelasan SMAW - Penggunaan - Metodi: D:\ k
dengan dipukul menutup hasil pakaian - Teliti bahwa hasil
pengelasan kerja - Kreatif pengelasan sudah
terkelupas - Penggunaan - Waspada bersih dari terak
2 Membersihkan terak - Hasil pengelasan - Sikat baja kaca mata - Jujur C:-
dengan disikat baja bersih dari terak pengaman - Tanggung jawab E : jika terak tidak
- Penggunaan - Inovatif bersih akan
sepatu mengganggu
safety pengelasan ulang
- Penggunaan atau proses lanjut
sarung
tangan las
- Penggunaan
masker
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Jenis Industri  : Industri Pengelasan Bidang Karoseri
Job : Operator Mesin Las (Welder)

JOB DISCRIPTION

Occupation  : Pengelasan Rangka
Duties : 4. Pemeriksaan Hasil Pengelasan
Task : 4.2 Penilaian hasil pengelasan sccara visual
P;.';’{:;ZZ:;:‘ Knowledge Safety Attitudes
1 Mengamati hasil - Mengidentifikasi - Pengelasan SMAW - Penggunaan - Metodis
pengelasan ada tidaknya - Welding defect and pakaian - Teliti tidaknya
welding defect and welding imperfect kerja - Kreatif pengelasan ulang
welding imperfect - Penggunaan - Waspada C : Standar
antara lain : sepatu - Jujur penilaian visual
spatter, arc stray, safety - Tanggung jawab E : Jika welding
lebar manik las - Inovatif defect tidak
tidak seragam, stop diperbaiki
start manik las mengganggu
tidak halus, dIl tampilan dan
kualitas hasil
pengelasan tidak
sesuai standar
JOB DISCRIPTION

Jenis Industri  : Industri Pengelasan Bidang Karoseri
Job : Operator Mesin Las (Welder)

Occupation : Pengelasan Rangka
Duties : 5. Perbaikan Hasil Pengelasan
Task : 5.1 Penggerindaan hasil pengelasan

Menyalakan mesin
gerinda tangan

2 Menggerinda hasil
pengelasan yang cacat

- Hasil pengelasan
yang cacat dapat
dihilangkan

Knowledge

- Pengelasan SMAW

- Welding defect and
welding imperfect

- Menggunakan
perkakas tangan
bertenaga

- Fabrikasi logam

Penggunaan
pakaian
kerja
Penggunaan
sepatu
Safety
Penggunaan
kacamata
pengaman
Memastikan
arah
percikkan
api ke arah
Yang aman
Berhati-hati
terhadap
risiko
terjepit dan
pecahnya
batu

gerinda

Decision, Cues, &

Attitudes

- Teliti kesiapan mesin

- Kreatif C : Manual book

- Waspada E : Kinerja mesin

- Jujur tidak optimal

- Tanggung jawab D : Menentukan

- Inovatif hasil
penggerindaan siap
untuk pengerjaan
lebih lanjut
E : Mengganggu
proses pengelasan
ulang; tampilan
hasil
penggerindaan
justru kasar
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JOB DISCRIPTION
Jenis Industri  : Industri Pengelasan Bidang Karoseri

Job : Operator Mesin Las (Welder)
Occupation  : Pengelasan Rangka

Duties : 5. Perbaikan Hasil Pengelasan
Task : 5.2 Pengelasan ulang

Performance
Standards

Tools, Equip.,
Supplies, Material

sion, Cues, & Errors

1 Memosisikan material - Sesuai - Gambar kerja - Membaca Penggunaan M D : M ikan posisi
yang akan dilas pada gambar kerja - Mesin las SMAW gambar kerja pakaian - Teliti material yang akan dilas
posisinya yang telah - Palu las sederhana kerja - Kreatif C: Gambar Kerja

ditentukan - Tang dan 3D - Penggunaan - Berpikir logis E : Model yang dibuat tidak
- Tracker - Pengelasan kaca mata - Pendengar yang  sesuai gambar kerja; kualitas
- Gerinda tangan SMAW pengaman baik dan mudah  hasil produksi tidak sesuai
- Perlengkapan - Pengelasan - Penggunaan memahami dengan standar perusahaan
pemotongan dengan OAW sepatu - Pembicara yang

2 Melakukan pengelasan - Hasil gas oksi-asitilena - Pemotongan safety bﬂlk dﬂ'ﬂ efektif D : Menentukan bagian-

SMAW pengelasan dengan gas - Penggunaan - Kerja tim bagian yang harus dilas;
sesuai - Elektroda - Pemotongan sarung - Diplomatik Menentukan bagian-bagian
standar - Baja hollo/stall secara tanganlas - Waspada yang sama sekali tidak boleh
(penilaian 40x60mm mekanik - Penggunaan - Jujur dilas
secara - Baja hollo/stall - Ilmu Bahan masker - Tanggung jawab  C : Gambar kerja
visual) 40x40mm - Metalurgi - Waspada - Inovatif E : Model yang dibuat tidak
- Baja hollo/stall fisik dan terhadap sesuai gambar kerja; kualitas
20x40mm mekanik busur api hasil produksi tidak sesuai
- Baja hollo/stall - Fabrikasi yang dengan standar perusahaan
30x30mm logam dihasilkan
- Baja profil L - Metalografi
40x40mm - Prosedur dan
- Baja profil L posisi
30x30mm pengelasan
- Baja UNP 3" - Maintenance
- Plat ezzer 10mm
JOB DISCRIPTION
Jenis Industri  : Industri Pengelasan Bidang Karoseri
Job : Operator Mesin Las (Welder)
Occupation : Pengelasan Rangka
Duties : 6. Perbaikan Mesin dan Alat
Task : 6.1 Pengecekan fungsi mesin dan alat

Decision, Cues, &
Errors

Performance Tools, Equip.,

Knowledge

Standards lies, Material

1 Memeriksa mesin dan - Mesin dalam - Mesin las SMAW - Pengelasan - Penggunaan - Metodi D: M k
perkakas tangan kondisi baik dan SMAW pakaian kerja - Teliti kelayakan dan
bertenaga listrik secara - Tidak ada kabel kelengkapannya - Menggunakan - Penggunaan - Kreatif kesiapan mesin dan
visual yang putus atau - Gerinda tangan perkakas kaca mata - Berpikir logis  perkakas tangan

terkelupas - Bor tangan tangan pengaman - Waspada bertenaga
- Sambungan kabel- - Obeng bertenaga - Penggunaan - Jujur
kabel diklem - Kunci pas - Fabrikasi sepatu safety - Tanggung C : Manual bobok
dengan erat logam - Penggunaan jawab
- Maintenance sarung tangan - Inovatif E : Kemungkinan

2 Menyalakan mesindan - Arus listrik masuk - Elektronika las terjadinya
perkakas tangan ke mesin dasar - Penggunaan hubungan arus
bertenaga listrik - Mesin beroperasi masker pendek; kinerja

sesuai standar - Berhati-hati perkakas tidak
dalam optimal
mengoperasikan
gerinda tangan
- Waspada
terhadap risiko
tegangan listrik
3 Memeriksa perkakas - Perkakas tangan - Palu - Menggunakan - Penggunaan D : Menentukan
tangan dapat digunakan - Tracker perkakas pakaian kerja kelayakan
sesuai fungsinya - Obeng tangan - Penggunaan perkakas tangan
- Tidak ada - Kunci pas - Fabrikasi kaca mata C:-
komponen yang - Sikat baja logam pengaman E : perkakas
lepas/patah/ - Tang - Maintenance - Penggunaan tangan tidak dapat
kerusakan lain sepatu safety digunakan sesuai
- Penggunaan fungsinya
sarung tangan
las
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4 Memeriksa peralatan - Peralatan dalam - Tabung Gas - Pengelasan - Penggunaan D : Menentukan
potong dengan gas kondisi baik Oksigen OAW pakaian kerja kesiapan dan
- Tidak ada - Tabung Gas - Pemotongan - Penggunaan kelayakan alat
kebocoran selang Asitilena dengan gas kaca mata C : Manual book
gas - Selang Gas - Pemotongan pengaman E : Risiko
- Tidak ada - Blender gas secara - Penggunaan kebakaran dan
kebocoran katup/ - Nozzle blender mekanik sepatu safety ledakan makin
napple - Pemantik api - Ilmu Bahan - Penggunaan besar
5 Menyalakan blender - Blender gas - Obeng - Metalurgi sarung tangan D : Menentukan
gas: mampu - Kunci pas fisik dan las kesiapan dan
- Membuka katup menghasilkan mekanik - Penggunaan kelayakan alat
tabung gas oksigen nyala api netral - Fabrikasi masker potong dengan gas
- Mengatur tekanan dan oksidasi logam - Waspada berdasarkan nyala
kerja - Metalografi terhadap api yang dihasilkan
- Membuka katup - Maintenance kebocoran gas
tabung gas asitilena - Memastikan C : Petunjuk nyala
- Mengatur tekanan pancaran api ke api blender gas
kerja arah yang aman
- Membuka katup gas E : Pemotongan
asitilena pada blender material dengan
gas gas tidak berjalan
- Menyalakan api optimal
- Membuka katup gas
oksigen pada blender
gas
- Mengatur nyala api
JOB DISCRIPTION

Jenis Industri

: Industri Pengelasan Bidang Karoseri

Job : Operator Mesin Las (Welder)
Occupation : Pengelasan Rangka

Duties : 6. Perbaikan Mesin dan Alat
Task : 6.2 Perbaikan

Performance

Tools, Equip.,

Attitudes

1 Memperbaiki kabel yang

Standards
- Risiko  hubungan

terkelupas arus pendek dapat
- Penggantian kabel diminimalisasi
- Pemberian isolasi - Sambungan-
- M k bungan kabel
bunga k dan aman
sambungan kabel - Arus listrik masuk
ke mesin  dan
perkakas  tangan
bertenaga
2 Memperbaiki mesindan - Mesin dan
perkakas bertenaga yang perkakas  tangan
tidak mau menyala bertenaga  dapat
- Mengganti menyala dan
komponen yang beroperasi  sesuai
terindikasi rusak fungsinya
3 Memperbaiki perkakas - Komponen
tangan yang rusak perkakas  tangan
- Melakukan kembali utuh
pengelasan

Knowledge
- Obeng - Pengelasan - Penggunaan
- Kunci ring/pas SMAW pakaian kerja
- Isolasi - Pemotongan - Penggunaan
- Tang secara topeng las
- Cutter mekanik - Penggunaan
- Ilmu Bahan sepatu safety
- Metalurgi - Penggunaan
fisik dan sarung tangan
mekanik las
- Fabrikasi - Penggunaan
logam masker
- Mai - Kewaspad
- Elektronika terhadap resiko
dasar tegangan listrik
- Berhati-hati
dalam
mengoperasikan
gerinda tangan
- Mesin las SMAW/ - Penggunaan - Penggunaan
GMAW/OAW perkakas pakaian kerja
- Tang tangan - Penggunaan
- Obeng - Fabrikasi topeng las
- Kunci ring/pas logam

- Metodis

- Teliti

- Kreatif

- Berpikir logis

- Waspada

- Jujur

- Tanggung
jawab

- Inovatif

sudah tidak ada
kebocoran
tegangan listrik
dari kabel maupun
sambungan-
sambungan

C : Manual book;
SopP

E : Risiko
hubungan arus
pendek

D : Memastikan
bahwa komponen
yang rusak beserta
penggantiannya
tepat

C : Manual book;
sop

E : Mesin dan
perkakas tangan
bertenaga tidak
dapat bekerja
secara optimal

D : Menentukan
perbaikan yang
tepat dan
mengembalikan
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- Pengencangan baut-
baut

- Penggantian
komponen

Perbaikan kerusakan
peralatan potong dengan
gas
- Penggantian selang
yang bocor
- Perbaikan klem
selang yang sudah
lemah
- Penggantian
komponen yang
rusak

Perbaikan blender yang
tidak bisa menghasilkan

- Perkakas  tangan
dapat  digunakan

sesuai fungsinya

- Tidak ada
kebocoran gas

- Sambungan-
sambungan selang
dalam kondisi
aman

- Blender gas dapat

nyala api sesuai
kebutuhan
- Pembersihan nozzle
- Penggantian nozzle

nyala
api  netral dan
oksidasi

Tang

Obeng

Kunci ring/pas
Cutter

Hole cleaner

Maintenance

Pengelasan
OAW
Pemotongan
dengan gas
Pemotongan
secara
mekanik
Ilmu Bahan
Metalurgi
fisik dan
mekanik
Fabrikasi
logam
Metalografi

Maintenance

Penggunaan
sepatu safety
Penggunaan
sarung tangan
las
Penggunaan
masker

Penggunaan
pakaian kerja
Penggunaan
kaca mata
pengaman
Penggunaan
sepatu safety
Penggunaan
sarung tangan
las

Penggunaan
masker
Waspada
terhadap
kebocoran gas
Memastikan
pancaran api ke
arah yang aman

tangan tidak dapat
dipergunakan
sesuai dengan
fungsinya secara
optimal

D : Memastikan
bahwa tidak ada
kebocoran gas baik
dari selang maupun
dari sambungan

C : Manual book;
sop

E : Risiko
terjadinya ledakan
dan kebakaran
menjadi lebih
tinggi

D : Menentukan
jenis perbaikan
yang tepat

C : Manual book:;
Sop

E : konsumsi gas
boros dan tidak
efektif; terjadi
letupan-letupan
dari mulut nozzle
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2.

Lampiran 20. Penjabaran Elemen Kompetensi dan Kriteria Unjuk Kerja Unit

Kompetensi SKKNI Bidang Pengelasan SMAW

Kode Unit
Judul Unit

: JIP.SMO01.001.01
: Melakukan Komunikasi Timbal balik

Deskripsi Unit

: Unit ini berhubungan pengetahuan, keterampilan dan sikap yang dibutuhkan dalam

melaksanakan komunikasi timbal balik.

Elemen Kompetensi Kriteria Unjuk Kerja
Mengomunikasikan 1.1 Suatu pilihan teknik komunikasi yang tepat misalnya telepon, secara
informasi  tentang  tugas, langsung, laporan tertulis, sketsa-sketsa dsb, digunakan.
proses,  peristiwa  atau|1.2 Pengoperasian ganda yang melibatkan beberapa  topik/area
keahlian-keahlian. dikomunikasikan.
1.3 Mendengar dilakukan tanpa terus menerus menginterupsi (memotong)
pembicara yang sedang berbicara.
1.4 Sumber-sumber informasi yang benar dikenali.
1.5 Informasi dipilih dan diurutkan dengan tepat, dan dilaporkan secara lisan

dan tertulis bila perlu.

Berpartisipasi dalam diskusi
kelompok untuk mencapai
hasil-hasil kerja yang tepat.

2.1

2.2

2.3

Tanggapan-tanggapan dicari dan diberikan untuk orang-orang dalam
kelompok.

Kontribusi yang membangun dibuat berkenaan dengan proses produksi
terkait.

Cita-cita dan tujuan dikomunikasikan.

Mewakili pandangan
kelompok terhadap orang
lain.

3.1

3.2

Pandangan, pendapat orang lain dimengerti dan digambarkan dengan
akurat.

Mendengar yang baik digunakan ketika orang sedang menyampaikan
pendapatnya.

Kode Unit
Judul Unit
Deskripsi Unit

: JIP.SM01.002.01
: Mengidentifikasi Prinsip-Prinsip Keselamatan Dan Kesehatan Kerja (K3)
: Unit ini berhubungan dengan pengetahuan, keterampilan yang dibutuhkan dalam

melaksanakan pekerjaan pengelasan SMAW dan sikap kerja yang berhubungan dengan
aplikasi pekerjaan pengelasan yang sesuai dengan spesifikasi serta berdasarkan standar
operasional prosedur (SOP).

Elemen Kompetensi

Kriteria Unjuk Kerja

Mengidentifikasi peralatan
keselamatan dan kesehatan
kerja  pada  pekerjaan
pengelasan.

1.1

1.2

Alat pelindung diri untuk mencegah terjadinya kecelakaan pada pekerjaan
pengelasan.
Bahaya-bahaya yang ditimbulkan oleh pekerjaan pengelasan.

Mengenal  bahaya-bahaya
yang dapat ditimbulkan oleh
pekerjaan pengelasan.

2.1

2.2

23
24

Tipe atau jenis industri/perusahaan pengguna jasa tenaga welder
diidentifikasi.

Macam-macam proses pengelasan yang banyak dipakai di masyarakat
diidentifikasi.

Prinsip kerja macam-macam proses pengelasan diidentifikasi.
Bahaya-bahaya yang dapat ditimbulkan oleh setiap proses pengelasan
dikenal.

Mengantisipasi  terjadinya
kecelakaan dan gangguan
kesehatan.

3.1

3.2
33

Peraturan atau perundang-undangan yang mengatur penerapan K3
dipahami.

Kerugian akibat terjadinya kecelakaan kerja diidentifikasi.

Alat Pelindung Diri (APD) atau PPE yang wajib dipakai pada pekerjaan
macam-macam proses pengelasan diidentifikasi.

Mendemonstrasikan
pelaksanaan K3.

4.1
4.2
4.3

44

Faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya api diidentifikasi.

Jenis-jenis pemadam kebakaran diidentifikasi berdasarkan klasifikasi.
Penggunaan Alat Pelindung Diri (APD) atau PPE dalam penggunaan
pemadam kebakaran didemonstrasikan sesuai klasifikasi.
Pencegahan  terjadinya kecelakaan dan  gangguan
didemonstrasikan.

kesehatan

Menerapkan  pertolongan
pertama pada kecelakaan.

5.1
52

Kotak P3K dan obat-obat pemakaian umum diidentifikasi dan disiapkan.
Prinsip-prinsip pertolongan pertama pada kecelakaan diidentifikasi.
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5.3 Penggunaan obat dan alat-alat untuk P3K didemonstrasikan.
5.4 Pertolongan pertama pada kecelakaan disimulasikan sesuai SOP.

5.5 Pemeriksaan  validitas  obat-obat dan alat-alat untuk P3K
didemonstrasikan.
3. Kode Unit : JIP.SM01.003.01
Judul Unit : Melakukan Pekerjaan Secara Tim
Deskripsi Unit  : Unit ini berhubungan dengan pengetahuan, keterampilan dan sikap kerja yang dibutuhkan
dalam melaksanakan pekerjaan secara tim pada Jasa Industri Pengelasan.
Elemen Kompetensi Kriteria Unjuk Kerja

Mengenali persyaratan | 1.1 Instruksi-instruksi tentang prosedur diperoleh, dimengerti dan bila perlu

tugas. dijelaskan.

1.2 Spesifikasi yang relevan terhadap hasil-hasil tugas diperoleh, dimengerti
dan bila perlu dijelaskan.

1.3 Hasil-hasil tugas dicatat.

1.4 Syarat-syarat tugas seperti waktu penyelesaian dan ukuran kualitas
dikenali.

Merencanakan langkah- | 2.1 Berdasarkan instruksi-instruksi dan spesifikasi-spesifikasi yang ada,

langkah yang dibutuhkan langkah-langkah atau kegiatan kegiatan individu yang diperlukan untuk

untuk menyelesaikan tugas. melaksanakan tugas dimengerti dan bila perlu dijelaskan.
2.2 Rangkaian kegiatan yang perlu diselesaikan tercantum dalam rencana.
2.3 Langkah-langkah dan hasil yang direncanakan diperiksa untuk menjamin
kesesuaian dengan instruksi-instruksi dan spesifikasi-spesifikasi yang
relevan.

Mengulas rencana. 3.4 Hasil-hasil dikenali dan dibandingkan dengan sasaran-sasaran (yang
direncanakan) instruksi-instruksi tugas, spesifikasi-spesifikasi dan syarat-
syarat tugas.

3.5 Jika perlu, rencana diperbaiki untuk memenuhi sasaran-sasaran dan
syarat-syarat tugas yang lebih baik.
4. Kode Unit : JIP.SM01.004.01
Judul Unit : Menerapkan Keselamatan dan Kesehatan Kerja Serta Lingkungan Hidup
Deskripsi Unit  : Unit ini berhubungan dengan pengetahuan, keterampilan atau keahlian dan sikap kerja yang

dibutuhkan dalam menerapkan keselamatan dan kesehatan kerja serta lingkungan hidup
(K3L) pada jasa industri pengelasan.

Elemen Kompetensi

Kriteria Unjuk Kerja

Mengidentifikasi bahaya
yang ditimbulkan oleh
pekerjaan pengelasan.

1.1 Tipe atau jenis industri/ perusahaan pengguna tenaga welder diidentifikasi.

1.2 Macam macam proses pengelasan yang banyak dipakai di masyarakat
diidentifikasi.

1.3 Prinsip kerja macam-macam proses pengelasan direncanakan.

1.4 Bahaya-bahaya yang dapat ditimbulkan oleh proses pengelasan
diidentifikasi dan dicatat.

Mengidentifikasi terjadinya
kecelakaan dan gangguan

2.1 Peraturan atau perundang-undangan yang mengatur penerapan K3L
diidentifikasi.

kesehatan serta dampak- | 2.2 Kerugian akibat terjadinya kecelakaan kerja dikenali.

dampak pekerjaan | 2.3 Alat pelindung diri (APD) atau PPE yang wajib dipakai pada pekerjaan

pengelasan terhadap macam-macam proses pengelasan diikuti dengan benar.

lingkungan hidup. 2.4 Faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya kerusakan lingkungan
diidentifikasi.

2.5 Macam-macam pencemaran akibat pekerjaan pengelasan terhadap
lingkungan hidup (air, tanah dan udara) serta metode pengelolaan
dampaknya dijelaskan sesuai referensi.

Mendemonstrasikan 3.1 Penggunaan alat pelindung diri (APD) atau PPE pada saat menggunakan
pelaksanaan K3L. alat pemadam kebakaran didemonstrasikan sesuai ketentuan yang

berlaku.
3.2 Pencegahan terjadinya kecelakaan dan gangguan kesehatan
didemonstrasikan.

3.3 Metode dan pengelolaan limbah serta penanganan dampak pekerjaan
pengelasan terhadap lingkungan hidup diterapkan sesuai SOP.
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5.

4. Menerapkan pertolongan| 4.1 Kotak P3K dan obat-obatan untuk pemakaian umum diidentifikasi dan
pertama pada kecelakaan. disiapkan.

4.2 Prinsip-prinsip pertolongan pertama pada kecelakaan diikuti sesuai
dengan prosedur.

4.3 Penggunaan obat dan alat-alat P3K diikuti sesuai dengan prosedur.

4.4 Pertolongan pertama pada kecelakaan disimulasikan sesuai dengan SOP.

4.5 Pemeriksaan validitas obat-obat dan alat-alat untuk P3K dilaksanakan.

5. Menyusun laporan| 5.1 Komponen-komponen pelaporan pelaksanaan K3L diidentifikasi.
pelaksanaan K3L. 5.2 Laporan hasil pelaksanaan K3L disusun dan diserahkan kepada yang
berhak.
Kode Unit : JIP.SM02.001.01
Judul Unit : Mengukur dengan alat ukur mekanik dasar

Deskripsi Unit ~ : Unit ini berhubungan dengan pengetahuan, keterampilan dan sikap kerja yang dibutuhkan
dalam melaksanakan pekerjaan pengukuran komponen mekanik pada Jasa Industri

Pengelasan.
Elemen Kompetensi Kriteria Unjuk Kerja
1. Membedakan berbagai | 1.1 Aplikasi sistem pengukuran dan penggunaannya diidentifikasi.
sistem pengukuran. 1.2 Konversi antara ukuran matrik dan imperial dilakukan sesuai alat ukur
yang digunakan.
2. Menyiapkan dan | 2.1 Macam-macam alat ukur mekanik sederhana diidentifikasi dan disiapkan
menyebutkan aplikasi untuk keperluan pengukuran.
instumen-instrumen/  alat- | 2.2 Alasan penggunaan atau pemilihannya disebutkan.
alat ukur sederhana. 2.3 Tingkatan alat ukur serta aplikasi pemakaiannya diterapkan.

2.4 Konversi ukuran diterapkan sesuai jenis alat ukur.

3. Melakukan pengukuran | 3.1 Pengukuran dimensi panjang, lebar, tinggi dan kedalaman atau jarak pada

bermacam-macam komponen mekanik/benda kerja dengan menggunakan alat ukur
komponen  menggunakan sederhana diterapkan.
alat-alat ukur sederhana. 3.2 Aplikasi pengukuran berat, temperatur dan tekanan, dll diterapkan sesuai
referensi dan mengacu pada SOP yang ditetapkan.

4. Memeriksa hasil |4.1 Hasil pengukuran komponen mekanik diperiksa dengan mengacu pada
pengukuran komponen standar yang berlaku.
mekanik dan melaporkan |4.2 Kesalahan pengukuran diidentifikasi dan dicatat untuk perbaikan atau
hasil pengukuran. untuk pengukuran ulang.

4.3 Pengukuran ulang dilakukan sesuai SOP.
4.4 Laporan hasil pengukuran diserahkan kepada yang berhak sesuai dengan

SOP.
5. Merawat alat ukur mekanik | 5.1 Persyaratan penyimpanan alat ukur mekanik dasar diidentifikasi.
dasar. 5.2 Penyimpanan alat ukur mekanik dasar didemonstrasikan sesuai prosedur
(SOP).

5.3 Prosedur perawatan/pemeliharaan alat ukur mekanik dasar diidentifikasi.

5.4 Perawatan/pemeliharaan alat ukur dilakukan sesuai SOP.

Kode Unit : JIP.SM02.002.01

Judul Unit : Membaca Sketsa dan/atau Gambar Sederhana

Deskripsi Unit  : Unit ini berhubungan dengan pengetahuan, keterampilan dan sikap kerja yang dibutuhkan
dalam membaca dan menerapkan gambar sketsa dan/atau gambar kerja sederhana komponen
mekanik pada Jasa Industri Pengelasan.

Elemen Kompetensi Kriteria Unjuk Kerja

1. Mengidentifikasi macam- | 1.1 Macam-macam gambar teknik dan fungsinya disebutkan.
macam gambar teknik dan | 1.2 Metode menggambar draft (sketsa) dan reproduksi gambar diidentifikasi.
reproduksi gambar. 1.3 Standar gambar yang relevan diidentifikasi

2. Menggambar  konstruksi | 2.1 Bentuk-bentuk gambar konstruksi geometri diidentifikasi sesuai dengan
geometri  yang  sesuai referensi.
dengan sektor pengelasan. | 2.2 Peralatan untuk menggambar sketsa diidentifikasi sesuai referensi.

2.3 Metode menggambar sketsa macam-macam bentuk konstruksi geometri

diterapkan sesuai kaidah gambar teknik.
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7.

8.

3. Menggambar dan membaca |3.] Macam-macam konstruksi pengelasan diidentifikasi sesuai referensi yang
sketsa konstruksi berlaku.
pengelasan sederhana. 3.2 Gambar sketsa konstruksi pengelasan diterapkan sesuai kaidah gambar
teknik.
3.3 Gambar sketsa konstruksi pengelasan dibaca dan diaplikasikan untuk
pekerjaan pengelasan.
Kode Unit : JIP.SM02.003.01
Judul Unit : Menggunakan Peralatan Tangan Dan Mesin-Mesin Ringan
Deskripsi Unit  : Unit ini berhubungan dengan pengetahuan, keterampilan dan sikap kerja yang dibutuhkan
dalam penggunaan berbagai alat tangan dan mesin-mesin ringan (hand and power tools) pada
Jasa Industri Pengelasan.
Elemen Kompetensi Kriteria Unjuk Kerja
1. Memahami keselamatan dan |1.1 Penyebab kecelakaan kerja secara umum disebutkan.
kesehatan kerja pada |1.2 Tindakan pencegahan kecelakaan pada penggunaan peralatan tangan dan
penggunaan peralatan mesin-mesin ringan diidentifikasi.
tangan dan mesin-mesin |1.3 Contoh-contoh penerapan keselamatan dan kesehatan kerja disebutkan.
ringan.
2. Menyiapkan peralatan |2.1 Macam-macam peralatan tangan dan mesin-mesin ringan untuk pekerjaan
tangan dan mesin-mesin pengelasan diidentifikasi.
ringan. 2.2 Kondisi masing-masing alat dan mesin diperiksa sesuai SOP.
2.3 Alat-alat bantu dan keselamatan kerja yang diperlukan diidentifikasi dan
disiapkan sesuai penggunaan.
3. Menerapkan  penggunaan |3.1 Cara kerja alat tangan dipahami sesuai karakteristik alat.
peralatan tangan. 3.2 Prosedur penggunaan peralatan tangan disebutkan.
3.3 Peralatan tangan digunakan sesuai SOP dan/ atau manual alat.
4. Menerapkan  penggunaan |4.1 Cara kerja mesin ringan dipahami sesuai karakteristik mesin.
mesin-mesin ringan. 4.2 Prosedur penggunaan mesin disebutkan.
4.3 Pengoperasian mesin-mesin ringan didemonstrasikan sesuai prosedur
(SOP) dan/ atau manual mesin.
5. Memeriksa  hasil  kerja | 5.1 Hasil kerja dalam penggunaan alat-alat tangan dan mesin-mesin ringan
penggunaan peralatan diperiksa dan dibandingkan dengan standar baku.
tangan dan mesin-mesin | 5.2 Kesalahan atau kerusakan hasil pekerjaan diidentifikasi.
ringan. 5.3 Perbaikan kesalahan atau kerusakan hasil pekerjaan dilakukan sesuai
SOP.
6. Melaporkan hasil kerja | 6.1 Instrumen dan format laporan penggunaan peralatan tangan dan mesin-
penggunaan peralatan mesin ringan dipahami.
tangan dan mesin-mesin | 6.2 Instrumen dan format laporan diisi sesuai ketentuan yang berlaku.
ringan. 6.3 Laporan hasil pekerjaan diserahkan kepada pihak yang berkewenangan
sesuai SOP.
Kode Unit : JIP.SM02.004.01
Judul Unit : Melaksanakan Pemotongan Secara Mekanik
Deskripsi Unit  : Unit ini berhubungan dengan pengetahuan, keterampilan dan sikap kerja yang dibutuhkan
dalam melaksanakan pekerjaan pemotongan secara mekanik pada Jasa Industri Pengelasan.
Elemen Kompetensi Kriteria Unjuk Kerja
1. Mengidentifikasi 1.1 Penyebab dan pencegahan kecelakaan pada pekerjaan pemotongan secara

keselamatan dan kesehatan
kerja, material dan peralatan
potong mekanik pada Jasa
Industri Pengelasan.

1.2

1.3

mekanik diidentifikasi.

Alat pelindung diri (PPE) untuk mencegah terjadinya kecelakaan pada
pekerjaan pemotongan secara mekanik diperagakan.

Tindakan pencegahan kecelakaan pada penggunaan peralatan potong
mekanik dijelaskan sesuai SOP.

Melaksanakan pemotongan
bahan atau material secara
mekanik.

2.1

2.2

23

Karakteristik logam yang akan dipotong dan peralatan potong mekanik
diidentifikasi.

Alat pelindung diri (PPE) untuk mencegah terjadinya kecelakaan pada
pekerjaan pemotongan secara mekanik digunakan.

Macam-macam peralatan potong mekanik didemonstrasikan sesuai
prosedur (SOP) dan/ atau manual mesin.
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3. Memeriksa hasil | 3.1 Hasil pemotongan yang memenuhi kriteria diidentifikasi.
pemotongan mekanik. 3.2 Penyebab kerusakan atau cacat pada hasil pemotongan (bila ada)
dipahami.

3.3 Kerusakan atau cacat hasil pemotongan ditunjukkan.

3.4 Perbaikan atas kerusakan atau cacat pada hasil pemotongan (bila perlu)

dilaksanakan.
4. Menyusun laporan hasil |4.1 Komponen-komponen pelaporan  hasil pemotongan  mekanik
pemotongan. diidentifikasi.

4.2 Laporan hasil pemotongan disusun dan diserahkan kepada yang berhak.

9. Kode Unit : JIP.SM02.005.01
Judul Unit : Melaksanakan Pemotongan Dengan Gas
Deskripsi Unit  : Unit ini berhubungan dengan pengetahuan, keterampilan dan sikap kerja yang dibutuhkan
dalam melaksanakan pemotongan dengan gas pada Jasa Industri Pengelasan.

Elemen Kompetensi Kriteria Unjuk Kerja
1. Mengidentifikasi 1.1 Bahaya-bahaya yang ditimbulkan oleh pekerjaan pemotongan dengan gas
keselamatan dan kesehatan diidentifikasi.
kerja pada  pekerjaan |1.2 Alat pelindung diri (APD/PPE) untuk mencegah terjadinya kecelakaan
pemotongan pada pekerjaan pemotongan diperagakan sesuai SOP

menggunakan gas.

2. Menyiapkan material dan |2.1 Macam-macam logam yang mempunyai sifat dapat dipotong dengan gas

peralatan potong diidentifikasi.
menggunakan gas. 2.2 Pemasangan bagian-bagian utama peralatan potong didemonstrasikan
sesuai SOP.

2.3 Pemeriksaan kebocoran pada setiap sambungan dilaksanakan sesuai SOP.

2.4 Ukuran nozzle dipilih berdasarkan tebal bahan yang akan dipotong.

2.5 Tekanan kerja oksigen dan asetilin serta tekanan potong oksigen diatur
sesuai kebutuhan.

3. Melaksanakan pemotongan |3.1 Prosedur atau langkah-langkah pemotongan diidentifikasi berdasarkan
logam menggunakan SOP.
peralatan potong gas. 3.2 Nyala api pemotongan diatur sesuai kebutuhan.

3.3 Pemotongan pelat lurus, miring, melingkar luar dan dalam menggunakan
alat potong manual didemonstrasikan sesuai SOP dengan menerapkan K3.

3.4 Pemotongan pelat lurus, dan miring menggunakan mesin potong gas
didemonstrasikan sesuai SOP dengan menerapkan K3.

4. Memeriksa hasil |4.1 Hasil pemotongan menggunakan pemotong gas manual diperiksa dan
pemotongan pelat baja. dibandingkan dengan standar baku.

4.2 Hasil pemotongan menggunakan mesin pemotong gas diperiksa dan
dibandingkan dengan standar baku.

4.3 Penyebab kerusakan atau cacat hasil pemotongan diidentifikasi.

4.4 Perbaikan kerusakan atau cacat hasil pemotongan (bila perlu)
dilaksanakan sesuai SOP.

5. Menyusun laporan hasil |5.1 Komponen-komponen pelaporan hasil pemotongan menggunakan
pemotongan. peralatan potong gas secara manual dan mesin potong gas diidentifikasi.
5.2 Laporan hasil pemotongan disusun dan diserahkan kepada yang berhak.

10. Kode Unit : JIP.SM02.006.01
Judul Unit : Mengukur Dengan Alat Ukur Mekanik Presisi
Deskripsi Unit  : Unit ini berhubungan dengan pengetahuan, keterampilan dan sikap kerja serta pengalaman
yang dibutuhkan dalam mengukur dengan alat ukur mekanik presisi pada Jasa Industri
Pengelasan.

Elemen Kompetensi Kriteria Unjuk Kerja

1. Mengidentifikasi alat ukur | 1.1 Aspek-aspek yang perlu diukur dari pekerjaan pengelasan diidentifikasi.
mekanik  presisi  yang |1.2 Jenis-jenis alat ukur mekanik presisi dipilih sesuai dengan fungsi dan
digunakan pada pekerjaan kapasitasnya.
pengelasan. 1.3 Alat-alat keselamatan dan kesehatan kerja pada pekerjaan pengukuran

dengan alat ukur mekanik presisi dijelaskan.
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Menyiapkan bahan atau |2.1 Macam-macam logam yang akan diukur dengan alat ukur mekanik presisi
material dan alat ukur disiapkan sesuai dengan standar operasional prosedur.
mekanik  presisi  untuk | 2.2 Macam-macam alat ukur mekanik presisi untuk mengukur hasil pekerjaan
pengukuran. pengelasan dipilih sesuai dengan fungsi dan kapasitasnya.
2.3 Prosedur penggunaan alat ukur mekanik presisi diidentifikasi dan
dijelaskan.
Mendemonstrasikan 3.1 Macam-macam alat ukur mekanik presisi untuk mengukur hasil pekerjaan
penggunaan  alat  ukur pengelasan diidentifikasi.
mekanik presisi. 3.2 Alat pelindung diri (PPE) untuk mencegah terjadinya kecelakaan dan
gangguan kesehatan pada pekerjaan pengukuran (bila diperlukan)
diidentifikasi dan digunakan.
3.3 Penggunaan macam-macam alat ukur mekanik presisi didemonstrasikan
sesuai prosedur (SOP) dan/atau manual mesin.
Mengevaluasi hasil |4.1 Hasil pengukuran diperiksa dan dibandingkan dengan standar baku.

pengukuran dengan alat
ukur mekanik presisi.

4.2

43

44

Kegagalan pengukuran menggunakan alat ukur mekanik presisi (bila ada)
dianalisis.

Perbaikan hasil pengukuran menggunakan alat ukur mekanik presisi (bila
perlu) dianalisis.

Laporan hasil pengukuran disusun dan diserahkan kepada yang berhak.

Merawat alat ukur mekanik
presisi.

5.1
5.2

53

54

Persyaratan penyimpanan alat ukur mekanik presisi diidentifikasi.
Penyimpanan alat ukur mekanik presisi didemonstrasikan sesuai prosedur
(SOP).

Prosedur  perawatan/pemeliharaan
diidentifikasi.
Perawatan/pemeliharaan alat ukur mekanik presisi didemonstrasikan
berdasarkan SOP.

alat ukur mekanik presisi

11. Kode Unit
Judul Unit
Deskripsi Unit

: JIP.SM02.007.01
: Membaca Gambar Teknik dan Simbol Las
: Unit ini berhubungan dengan pengetahuan, keterampilan dan sikap kerja yang dibutuhkan

dalam menggambar proyeksi ortogonal dan dasar gambar bentangan serta penerapan simbol
las untuk pekerjaan pada Jasa Industri Pengelasan.

Elemen Kompetensi Kriteria Unjuk Kerja
Mengidentifikasi  standar- | 1.1 Peralatan gambar teknik secara umum diidentifikasi dan disebutkan
standar dan etiket gambar penggunaannya.
teknik. 1.2 Standar garis, huruf dan angka dalam gambar teknik diterapkan sesuai

1.3

kaidah gambar teknik.
Etiket gambar teknik secara umum diterapkan sesuai kaidah yang berlaku.

Menggambar
aksonometri.

proyeksi

2.1
2.2

Bentuk-bentuk gambar aksonometri diidentifikasi sesuai referensi.
Gambar aksonometri diterapkan dalam pekerjaan konstruksi pengelasan
sesuai kaidah gambar teknik.

Menggambar
ortogonal.

proyeksi

3.1

3.2

33

Metode-metode menggambar proyeksi ortogonal dijelaskan sesuai
referensi yang berlaku.

Macam-macam konstruksi pengelasan digambar secara proyeksi
ortogonal sudut pertama (Proyeksi Eropa) dan/ atau proyeksi ortogonal
sudut ke tiga (Proyeksi Amerika).

Pemberian ukuran pada gambar proyeksi ortogonal diterapkan sesuai
standar ISO atau standar gambar teknik yang relevan.

Menggambar bentangan
(bukaan).

4.1

4.2

43

4.4

Bentuk-bentuk geometri benda dan jenis metode gambar bentangan
diidentifikasi sesuai referensi yang berlaku.

Dasar-dasar metode menggambar bentangan dibuat sesuai referensi yang
berlaku.

Macam-macam gambar bentangan digambar sesuai dengan referensi dan
kaidah gambar teknik.

Membuat gambar kerja sesuai rencana (project work) atau SOP yang
ditentukan.
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5.

Membaca dan
mengaplikasikan ~ simbol-
simbol las.

5.1 Beberapa bentuk sambungan las diidentifikasi.

5.2 Macam-macam simbol las diinterpretasikan.

5.3 Macam-macam simbol las diaplikasikan sesuai standar ISO atau standar
yang relevan.

12. Kode Unit
Judul Unit
Deskripsi Unit

: JIP.SM02.008.01
: Melaksanakan Rutinitas (Dasar) Pengelasan Dengan Proses Las Busur Manual
: Unit ini berhubungan dengan pengetahuan, keterampilan dan sikap kerja yang dibutuhkan

dalam menerapkan dasar-dasar pengelasan pelat dan/ atau pipa baja karbon posisi di bawah
tangan (flat) dan mendatar (horizontal) dengan proses las busur manual (SMAW) pada Jasa
Industri Pengelasan.

Elemen Kompetensi Kiriteria Unjuk Kerja
1. Mengidentifikasi spesifikasi|1.1 Jenis dan tipe mesin las busur manual dipahami sesuai perkembangan
dan menyiapkan mesin las teknologi pengelasan.
busur manual.. 1.2 Karakteristik mesin las diidentifikasi manual (SOP)
1.3 Dasar pemilihan mesin las sesuai tuntutan pekerjaan.
1.4 Mesin las diatur (set) sesuai SOP/ WPS dan kebutuhan pengelasan.
2. Menyiapkan bahan las. 2.1 Bahan-bahan las diidentifikasi sesuai dengan pekerjaan yang akan
dilakukan.
2.2 Alat-alat untuk persiapan bahan las dipilih dan digunakan sesuai standar
operasional prosedur (SOP).
2.3 Ukuran bahan las disiapkan sesuai gambar kerja (WPS).
3. Mengidentifikasi elektroda|3.1 Fungsi elektroda bersalutan disebutkan secara umum.
las busur manual. 3.2 Jenis salutan dan bahan inti elektroda disebutkan secara umum.
3.3 Ukuran elektroda diidentifikasi sesuai jenis dan standar yang berlaku.
3.4 Proses terjadinya busur listrik dan pengisian bahan tambah (elektroda)
pada proses pengelasan dipahami.
4. Melaksanakan rutinitas [4.1 Perlengkapan untuk melakukan keselamatan dan kesehatan kerja las busur
(dasar) pengelasan pada pelat manual diidentifikasi dan digunakan sesuai SOP.
baja karbon posisi di bawah (4.2 Penempatan bahan dan posisi elektroda ditunjukkan sesuai ketentuan.
tangan dan mendatar 4.3 Arah dan gerakan (ayunan) elektroda dipahami.
(horizontal). 4.4 Prosedur menyalakan dan mematikan busur las didemonstrasikan sesuai
SOP.
4.5 Pengelasan sambungan sudut satu jalur posisi di bawah tangan dan
mendatar serta sambungan tumpul kampuh V dilas dua sisi (double side
Vbutt) posisi di bawah tangan pada pelat dan/ atau pipa baja karbon
dilakukan sesuai SOP.
5. Melaksanakan pemeriksaan|5.1 Alat uji dan alat ukur hasil pengelasan diidentifikasi, disiapkan dan
(evaluasi) hasil pengelasan diperiksa fungsi dan validitasnya.
secara visual dan melaporkan | 5.2 Seluruh hasil pengelasan diperiksa secara visual, dan dibandingkan dengan
hasil pengelasan. standar baku.
5.3 Hasil pemeriksaan visual disimpulkan dan ditafsirkan.
5.4 Perbaikan hasil las (bila diperlukan) dilakukan sesuai SOP.
5.5 Laporan hasil pengamatan dan pengukuran diserahkan kepada yang
berhak sesuai dengan SOP.

13. Kode Unit
Judul Unit
Deskripsi Unit

: JIP.SM02.009.01
: Mengelas pelat posisi di bawah tangan/ flat dengan proses las busur manual
: Unit ini berhubungan dengan pengetahuan, keterampilan dan sikap kerja yang dibutuhkan

dalam pengelasan pelat posisi di bawah tangan (flaf) dengan proses las busur manual
(SMAW) pada Jasa Industri Pengelasan.

Elemen Kompetensi

Kriteria Unjuk Kerja

1.

Mempersiapkan mesin dan
bahan las.

1.1 Mesin las distel (setting) dan dioperasikan sesuai SOP.

1.2 Metode persiapan bahan diidentifikasi dan didemonstrasikan sesuai
gambar kerja/ SOP/ WPS.

1.3 Bahan las dibentuk (bevel, root face) dan jaraknya (root gap) diatur
berdasarkan SOP atau WPS yang ditentukan.
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2. Mengidentifikasi 2.1 Istilah-istilah las dipahami sesuai referensi.
istilahistlah las, klasifikasi |{2.2 Macam-macam istilah las diidentifikasi dan disebutkan.
dan kodefikasi elektroda. 2.3 Klasifikasi dan kodefikasi elektroda las diidentifikasi mengacu pada
standar yang berlaku.

2.4 Penanganan, penyimpanan dan rekondisi elektroda dipahami sesuai

referensi.
3. Mengidentifikasi posisi |3.1 Posisi pengelasan secara umum diidentifikasi dan disebutkan.
pengelasan. 3.2 Macam-macam posisi pengelasan pada pelat & pipa diidentifikasi.

4. Melaksanakan pengelasan (4.1 Penempatan bahan dan posisi elektroda dipahami sesuai SOP/ WPS.
sambungan  sudut dan |4.2 Arah dan gerakan elektroda dipahami sesuai SOP/ WPS.
tumpul pada pelat posisi di |{4.3 Pengelasan sambungan sudut (fillef) jalur bertumpuk (multi layer) pada
bawah tangan. pelat posisi di bawah tangan dilakukan sesuai SOP/ WPS.

4.4 Pengelasan sambungan tumpul (butt) dilas satu sisi (single V-butt) pada
pelat posisi di bawah tangan dilakukan sesuai SOP/ WPS.

4.5 Benda hasil las dibersihkan sesuai SOP.

5. Melaksanakan pemeriksaan |5.1 Alat uji dan alat ukur hasil pengelasan diidentifikasi, disiapkan dan

(evaluasi) hasil pengelasan diperiksa fungsi dan validitasnya.

secara visual dan |5.2 Seluruh hasil pengelasan diperiksa secara visual, dan dibandingkan
melaporkan hasil dengan standar baku.

pengelasan. 5.3 Hasil pemeriksaan visual disimpulkan dan ditafsirkan.

5.4 Perbaikan hasil las (bila diperlukan) dilakukan sesuai SOP.
5.5 Laporan hasil pengamatan dan pengukuran diserahkan kepada yang
berhak sesuai dengan SOP.

14. Kode Unit : JIP.SM02.010.01
Judul Unit : Mengelas Pelat Posisi Mendatar/ Horizontal Dengan Proses Las Busur Manual
Deskripsi Unit  : Unit ini berhubungan dengan pengetahuan, keterampilan dan sikap kerja yang dibutuhkan
dalam pengelasan pelat posisi mendatar (horizontal) dengan proses las busur manual
(SMAW) pada Jasa Industri Pengelasan.

Elemen Kompetensi Kriteria Unjuk Kerja
1. Membuat perencanaan/ | 1.1 Macam-macam bentuk persiapan pengelasan diidentifikasi dan
persiapan sambungan las. direncanakan sesuai referensi.

1.2 Persiapan sambungan las dilakukan menggunakan alat-alat yang relevan
dan sesuai dengan SOP.

2. Melaksanakan pengelasan |2.1 Penempatan bahan dan posisi elektroda dipahami sesuai SOP/ WPS.
sambungan  sudut dan |2.2 Arah dan gerakan elektroda difahami sesuai SOP/ WPS
tumpul pada pelat posisi |2.3 Pengelasan sambungan sudut (fillet) jalur bertumpuk (multi layer) pada
mendatar (horizontal). pelat posisi mendatar dilakukan sesuai SOP/ WPS.

2.4 Pengelasan sambungan tumpul (butt) dilas satu sisi (single V-butt) pada
pelat posisi mendatar dilakukan sesuai SOP/ WPS.

2.5 Benda hasil las dibersihkan sesuai SOP.

3. Mengidentifikasi cacat las. | 3.1 Macam-macam cacat las eksternal dan internal dipahami.
3.2 Penyebab cacat las diidentifikasi.
3.3 Kriteria pemeriksaan hasil las secara visual diidentifikasi sesuai referensi.

4. Melaksanakan pemeriksaan |4.1 Alat uji dan alat ukur hasil pengelasan diidentifikasi, disiapkan dan

(evaluasi) hasil pengelasan diperiksa fungsi dan validitasnya.

secara visual dan [4.2 Seluruh hasil pengelasan diperiksa secara visual, dan dibandingkan
melaporkan hasil dengan standar baku.

pengelasan. 4.3 Hasil pemeriksaan visual disimpulkan dan ditafsirkan.

4.4 Perbaikan hasil las (bila diperlukan) dilakukan sesuai SOP.
4.5 Laporan hasil pengamatan dan pengukuran diserahkan kepada yang
berhak sesuai dengan SOP.

15. Kode Unit : JIP.SM02.011.01
Judul Unit : Mengelas Pelat Posisi Tegak/ Vertikal Dengan Proses Las Busur Manual
Deskripsi Unit  : Unit ini berhubungan dengan pengetahuan, sikap kerja dan keterampilan yang dibutuhkan
dalam pengelasan pelat posisi tegak (vertical) dengan proses las busur manual (SMAW) pada
Jasa Industri Pengelasan.
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Elemen Kompetensi

Kriteria Unjuk Kerja

Membuat perencanaan/
persiapan sambungan las.

1.1

1.2

Metode persiapan pengelasan diidentifikasi dan direncanakan sesuai
referensi.

Persiapan sambungan las dilakukan menggunakan alat-alat yang relevan
dan sesuai dengan SOP.

Menerapkan teknik-teknik
pengontrolan distorsi pada
pengelasan.

2.1

2.2
23

Pengertian distorsi secara umum, pemuaian, penyusutan, pemanasan serta
pendinginan dikenali.

Penyebab dan jenis-jenis distorsi serta akibat tegangan sisa disebutkan.
Teknik-teknik pengontrolan distorsi dan penanganan/menghilangkan
tegangan sisa diterapkan.

Melaksanakan  pengelasan
sambungan sudut (fillef) dan
tumpul (butf) pada pelat
posisi tegak.

3.3

Bahan las ditempatkan sesuai dengan posisi pengelasan yang ditentukan.
Pengelasan dilakukan dengan menggunakan berbagai jenis elektroda yang
tepat (a.l : rutile, low hydrogen) pada posisi tegak dengan memperhatikan
SOP/WPS yang ditentukan serta aturan keselamatan dan kesehatan kerja
yang berlaku.

Benda hasil las dibersihkan sesuai SOP.

Melaksanakan pemeriksaan
(evaluasi) hasil pengelasan

secara visual dan
melaporkan hasil
pengelasan.

4.1
4.2
43

44
4.5

Alat uji dan alat ukur hasil pengelasan diidentifikasi, disiapkan dan
diperiksa fungsi dan validitasnya.

Seluruh hasil pengelasan diperiksa secara visual, dan dibandingkan
dengan standar baku.

Hasil pemeriksaan visual disimpulkan dan ditafsirkan.

Perbaikan hasil las (bila diperlukan) dilakukan sesuai SOP.

Laporan hasil pengamatan dan pengukuran diserahkan kepada yang
berhak sesuai dengan SOP.

16. Kode Unit
Judul Unit
Deskripsi Unit

: JIP.SM02.012.01
: Mengelas Pelat Posisi Di Atas Kepala / Overhead Dengan Proses Las Busur Manual
: Unit ini berhubungan dengan pengetahuan, keterampilan dan sikap kerja yang dibutuhkan

dalam pengelasan pelat posisi di atas kepala (overhead) dengan proses las busur manual
(SMAW) pada Jasa Industri Pengelasan.

Elemen Kompetensi

Kriteria Unjuk Kerja

Membuat perencanaan/
persiapan sambungan las.

1.1

1.2

Metode persiapan pengelasan diidentifikasi dan direncanakan sesuai
referensi.

Persiapan sambungan las dilakukan menggunakan alat-alat yang relevan
dan sesuai dengan SOP.

Mengidentifikasi prosedur
dan teknik pengelasan pada
posisi di atas kepala.

2.1

2.2

2.3

Teknik penempatan bahan dan posisi elektroda pada pengelasan posisi
tegak dipahami.

Perlengkapan untuk melakukan dan alat bantu untuk pengelasan di atas
kepala diidentifikasi dan disiapkan sesuai SOP.

Urutan, arah dan gerakan elektroda dipahami.

Melaksanakan  pengelasan
sambungan sudut (fillet) dan

tumpul (butt) pada pelat
posisi di atas kepala
(overhead).

3.1

3.2

33

Bahan-bahan las disiapkan sesuai gambar kerja atau WPS yang ditentukan
dan ditempatkan sesuai dengan posisi pengelasan yang ditentukan.
Pengelasan dilakukan dengan menggunakan berbagai jenis elektroda yang
tepat (a.l : rutile, low hydrogen) pada posisi di atas kepala dengan
memperhatikan SOP/ WPS yang ditentukan serta aturan keselamatan dan
kesehatan kerja yang berlaku.

Benda hasil las dibersihkan sesuai SOP.

Melaksanakan pemeriksaan
(evaluasi) hasil pengelasan

secara visual dan
melaporkan hasil
pengelasan.

4.1
4.2
4.3

4.4
45

Alat uji dan alat ukur hasil pengelasan diidentifikasi, disiapkan dan
diperiksa fungsi dan validitasnya.

Seluruh hasil pengelasan diperiksa secara visual, dan dibandingkan
dengan standar baku.

Hasil pemeriksaan visual disimpulkan dan ditafsirkan.

Perbaikan hasil las (bila diperlukan) dilakukan sesuai SOP.

Laporan hasil pengamatan dan pengukuran diserahkan kepada yang
berhak sesuai dengan SOP.

345




17. Kode Unit : JIP.SM02.013.01
Judul Unit : Mengelas Pipa Posisi Sumbu Mendatar Dapat Diputar Dengan Proses Las Busur Manual
Deskripsi Unit  : Unit ini berhubungan dengan pengetahuan, keterampilan dan sikap kerja yang dibutuhkan
dalam melaksanakan pekerjaan mengelas pipa pada sumbu mendatar dapat diputar pada Jasa
Industri Pengelasan.

Elemen Kompetensi Kriteria Unjuk Kerja
1. Menyiapkan fasilitas |1.3 Alat Pelindung Diri, consummable materials, dan peralatan pengelasan
pengelasan diidentifikasi.

1.4 Alat Pelindung Diri/PPE diidentifikasi dan diterapkan berdasarkan SOP.
1.5 Jenis dan ukuran bahan dan elektroda las disiapkan sesuai dengan tuntutan

pekerjaan atau WPS.
1.6 Peralatan utama dan pendukung disiapkan berdasarkan tuntutan pekerjaan
atau WPS.
2. Melaksanakan  pengelasan |2.1 Karakteristik mesin las dan teknik pengelasan diikuti sesuai dengan
pipa posisi sumbu mendatar kebutuhan pengelasan.
dapat diputar. 2.2 Besarnya arus listrik diatur berdasarkan jenis dan ukuran elektroda las yang

digunakan atau WPS yang ditentukan.

2.3 Las catat (tack weld) dibuat dengan ukuran dan jumlah sesuai dengan
ukuran bahan yang dilas.

2.4 Pengelasan pipa pada pelat posisi sumbu mendatar dapat diputar
didemonstrasikan sesuai dengan teknik pengelasan yang berlaku (SOP),
dengan menerapkan K3L.

2.5 Pengelasan pipa sambungan tumpul kampuh V posisi sumbu mendatar
dapat diputar didemonstrasikan sesuai dengan teknik pengelasan yang
berlaku (SOP), dengan menerapkan K3L.

3. Melaksanakan pemeriksaan|3.1 Alat uji dan alat ukur hasil pengelasan diidentifikasi, disiapkan dan
hasil  pengelasan  secara diperiksa fungsi dan validitasnya.
visual. 3.2 Seluruh hasil pengelasan diperiksa secara visual, dan dibandingkan dengan
standar baku.

3.3 Hasil pemeriksaan visual disimpulkan dan ditafsirkan.

3.4 Perbaikan hasil las (bila diperlukan) dilakukan sesuai SOP.

4. Melaporkan hasil pengelasan. [4.1 Instrumen pengamatan proses dan pengukuran hasil las (WPQR) dipahami.

4.2 Data hasil pengamatan dan pengukuran diinput dalam instrumen.

4.3 Laporan hasil pengamatan dan pengukuran diserahkan kepada yang berhak
sesuai dengan SOP.

18. Kode Unit : JIP.SM02.014.01
Judul Unit : Mengelas Pipa Posisi Sumbu Tegak Dapat Diputar Dengan Proses Las Busur Manual
Deskripsi Unit  : Unit ini berhubungan dengan pengetahuan, keterampilan dan sikap kerja yang dibutuhkan
dalam melaksanakan pekerjaan mengelas pipa pada sumbu tegak dapat diputar pada Jasa
Industri Pengelasan.

Elemen Kompetensi Kiriteria Unjuk Kerja
1. Menyiapkan fasilitas | 1.1 Alat Pelindung Diri, consummable materials, dan peralatan pengelasan
pengelasan. diidentifikasi.

1.2 Alat Pelindung Diri/PPE diidentifikasi dan diterapkan berdasarkan SOP.
1.3 Jenis dan ukuran bahan dan elektroda las disiapkan sesuai dengan tuntutan

pekerjaan atau WPS.
1.4 Peralatan utama dan pendukung disiapkan berdasarkan tuntutan pekerjaan
atau WPS.
2. Melaksanakan pengelasan [2.1 Karakteristik mesin las dan teknik pengelasan dipahami sesuai dengan
pipa pada posisi sumbu kebutuhan pengelasan.
tegak dapat diputar. 2.2 Besarnya arus listrik diatur berdasarkan jenis dan ukuran elektroda las yang

digunakan atau WPS yang ditentukan.

2.3 Las catat (tack weld dibuat dengan ukuran dan jumlah sesuai dengan
ukuran bahan yang dilas.

2.4 Pengelasan pipa pada pelat posisi sumbu tegak dapat diputar
didemonstrasikan sesuai dengan teknik pengelasan yang berlaku (SOP),
dengan menerapkan K3L.
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2.5

Pengelasan pipa sambungan tumpul kampuh V posisi sumbu tegak dapat
diputar didemonstrasikan sesuai dengan teknik pengelasan yang berlaku
(SOP), dengan menerapkan K3L.

Melaksanakan pemeriksaan
hasil pengelasan  secara
visual.

3.2

33
34

Alat uji dan alat ukur hasil pengelasan diidentifikasi, disiapkan dan
diperiksa fungsi dan validitasnya.

Seluruh hasil pengelasan diperiksa secara visual, dan dibandingkan dengan
standar baku.

Hasil pemeriksaan visual disimpulkan dan ditafsirkan.

Perbaikan hasil las (bila diperlukan) dilakukan sesuai SOP.

Melaporkan hasil pengelasan.

4.1
4.2
43

Instrumen pengamatan proses dan pengukuran hasil las (WPQR) dipahami.
Data hasil pengamatan dan pengukuran diinput dalam instrumen.

Laporan hasil pengamatan dan pengukuran diserahkan kepada yang berhak
sesuai dengan SOP.

19. Kode Unit
Judul Unit
Deskripsi Unit

: JIP.SM03.001.01

: Membuat Laporan

: Unit ini berhubungan dengan pengetahuan, keterampilan dan sikap kerja yang dibutuhkan
dalam membuat laporan yang berkaitan dengan Jasa Industri Pengelasan.

Elemen Kompetensi

Kriteria Unjuk Kerja

Mengidentifikasi macam-
macam bentuk laporan
yang perlu disiapkan oleh
operator las (welder).

Pentingnya menyusun laporan proses dan hasil kerja dijelaskan.

Macam-macam bentuk laporan tertulis dalam kaitannya dengan pekerjaan
diidentifikasi dan dijelaskan (a.l : laporan inventarisasi bahan dan
peralatan, laporan persiapan pekerjaan, laporan penggunaan bahan,

laporan pemakaian mesin atau peralatan, laporan pelaksanaan pekerjaan,
laporan hasil monitoring dan evaluasi, laporan kejadian penting dalam
bekerja, laporan kerusakan, laporan pemeliharaan, laporan perbaikan dan
laporan pertanggungjawaban).

2. Mengenal komponen- | 2.1 Komponen-komponen untuk setiap jenis laporan diidentifikasi.
komponen laporan. 2.2 Perbedaan masing-masing komponen pada setiap jenis laporan dijelaskan.
3. Menyusun laporan sesuai |3.1 Instrumen untuk memperoleh dan mengumpulkan data sebagai bahan
karakter pekerjaan. untuk membuat laporan disusun.
3.2 Berdasarkan data yang diperoleh, bermacam-macam laporan disusun
berdasarkan karakteristik masing-masing laporan.
4. Mengevaluasi hasil laporan. |4.1 Instrumen untuk mengevaluasi kebenaran dan kelengkapan hasil laporan

disusun.

Bermacam-macam hasil laporan dievaluasi berdasarkan instrumen yang
telah disusun.

Komponen atau komponen-komponen laporan yang belum sesuai dengan
SOP (bila ada) dikaji dan diperbaiki.

4.2

43

20. Kode Unit
Judul Unit
Deskripsi Unit

: JIP.SM03.002.01

: Melakukan Perhitungan Dasar Teknik

: Unit ini berhubungan dengan pengetahuan dasar yang dibutuhkan dalam melakukan
perhitungan mekanik atau keteknikan yang diperlukan pada Jasa Industri Pengelasan.

Elemen Kompetensi Kriteria Unjuk Kerja

1. Mengaplikasikan matematik| 1.1 Aplikasi matematika teknik yang sesuai digunakan dalam menghitung
teknik dalam perhitungan pecahan, pembagian dan perkalian dan persentase.
perhitungan keteknikan pad Perhitungan luas, volume, massa dan berat dapat dilakukan.

pekerjaan pengelasan. Perhitungan trigonometri sederhana dapat dilakukan.

1.2
1.3

2.1
2.2

Mengidentifikasi konse] Macam-macam perhitungan dasar mekanik diidentifikasi dan diterapkan.
konsep dasar mekanika tekn Prinsip-prinsip ilmu teknik mesin sederhana diaplikasikan dalam
dan prinsip-prinsipnya. perhitungan-perhitungan keteknikan.

21. Kode Unit
Judul Unit
Deskripsi Unit

: JIP.SM03.003.01

: Menafsirkan Literatur Berbahasa Inggris

: Unit kompetensi ini berkaitan dengan kemampuan, keterampilan dan sikap kerja yang
diperlukan dalam menafsirkan literatur berbahasa Inggris yang diperlukan pada Jasa Industri
Pengelasan.
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Elemen Kompetensi

Kriteria Unjuk Kerja

1. Menjelaskan maksud literatur
yang berbahasa Inggris.

1.1 Maksud literatur yang berbahasa Inggris dijelaskan.
1.2 Maksud literatur yang berbahasa Inggris dimengerti.

2. Menyiapkan perangkat
Literatur berbahasa Inggris.

2.1 Prosedur penggunaan Literatur berbahasa Inggris dipahami.
2.2 Perangkat Literatur berbahasa Inggris dimengerti dan dipakai.

3. Melakukan penafsiran literatur
yang berbahasa Inggris secara
lisan dan tulisan.

3.1 Penafsiran literatur berbahasa Inggris secara lisan didemonstrasikan.
3.2 Penafsiran literatur berbahasa Inggris secara tulisan didemonstrasikan.

22. Kode Unit : JIP.SM03.004.01
Judul Unit : Mengoperasikan Komputer
Deskripsi Unit  : Unit ini berhubungan dengan pengetahuan, keterampilan dan sikap kerja dalam

mengoperasikan komputer yang diperlukan pada Jasa Industri Pengelasan.

Elemen Kompetensi

Kriteria Unjuk Kerja

1. Memahami pentingnya
komputer dalam menunjang
pekerjaan keteknikan.

1.1
1.2

1.3

Perkembangan teknologi komputer secara umum dikenali.

Manfaat komputer dalam menunjang pekerjaan keteknikan dan pelaporan
diuraikan.

Aplikasi komputer dalam pekerjaan keteknikan secara umum
diidentifikasi.

2.  Menyiapkan perangkat
komputer.

23

2.4

2.5

Perangkat komputer diidentifikasi sesuai manual atau jenis komputer
yang dipakai.

Prosedur pemasangan perangkat komputer dipahami sesuai referensi/
manual.

Perangkat komputer dipasang/ diinstal sesuai SOP.

3. Mengoperasikan komputer.

3.1

3.2

33

34

3.5

Macam-macam program (spt. Microsoft office atau sejenisnya) untuk
pengolah kata, pengolah angka/data (matematis) dan garis/ grafis dasar
serta program presentasi diidentifikasi sesuai referensi dan kemajuan
IPTEK.

Aplikasi program pengolah kata (a.l : Microsoft Word atau yang setara)
diterapkan sesuai referensi/ manual/ SOP.

Aplikasi program pengolah angka/ data (a.l : Microsoft Excel atau yang
setara) diterapkan sesuai referensi/ manual/ SOP.

Aplikasi program gambar dasar dan presentasi (jika diperlukan) untuk
pekerjaan pengelasan diterapkan sesuai kebutuhan.

Dasar-dasar sistem jaringan komputer dipahami dan diterapkan sesuai
kebutuhan tempat kerja.

4. Memeriksa dan melaporkan
hasil pekerjaan
menggunakan komputer.

4.1
4.2

43
4.4

Hasil pekerjaan diperiksa dengan mengacu pada standar yang berlaku.
Kesalahan operasional diidentifikasi dan dicatat untuk perbaikan atau
untuk dilakukan ulang.

Pengoperasian ulang dilakukan sesuai SOP.

Laporan hasil pengoperasian/ penggunaan komputer diserahkan kepada
yang berhak sesuai dengan SOP.
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Lampiran 21. Keterampilan yang Dibutuhkan Tiap Unit Kompetensi dalam SKKNI

Unit Kompetensi

Keterampilan yang Dibutuhkan

Melakukan Komunikasi Timbal Balik

1.1
1.2

Berkomunikasi timbal balik dalam Bahasa Indonesia
Berkomunikasi timbal balik dalam Bahasa Indonesia

Mengidentifikasi  Prinsip-Prinsip Keselamatan
Kesehatan Kerja (K3)

dan

2.1
2.2

Penggunaan Alat Pelindung Diri (APD) atau PPE
Penggunaan pemadam kebakaran didemonstrasikan sesuai klasifikasi

Melakukan Pekerjaan Secara Tim

3.1
3.2

Melakukan pekerjaan dengan sebaik-baiknya
Mendokumentasikan bidang yang relevan terhadap pekerjaan

Menerapkan Keselamatan dan Kesehatan Kerja serta
Lingkungan Hidup (K3L)

4.1
4.2
43
4.4

Menerapkan penanganan material

Memahami karakteristik dan penggunaan bahan
Melakukan pemeliharaan mesin dan perlengkapan las
Menerapkan metalurgi las

Mengukur Dengan Alat Ukur Mekanik Dasar

5.1

5.2

53

Penggunaan alat ukur antara lain: mistar baja, meteran gulung, jangka sorong, mikrometer dan pengukur
tinggi (high gauge) sesuai prosedur dan kaidah K3.

Penggunaan alat ukur tekanan (a.l. bar, kg/cm?, psi), temperatur (°C), dan berat (mis. dalam Kg) sesuai
prosedur dan kaidah K3.

Perawatan alat-alat ukur sesuai prosedur.

Membaca Sketsa dan/ atau Gambar Sederhana

6.1
6.2

Membuat gambar konstruksi garis/ geometris
Membuat gambar sketsa bentuk-bentuk sambungan las atau komponen mekanik yang sederhana.

Menggunakan Peralatan Tangan dan Mesin-Mesin
Ringan

7.1

7.2

73

Menggunakan alat-alat tangan dalam membuat pola (marking), setting, pekerjaan ringan pada
pengelasan.

Menggunakan mesin-mesin ringan dalam membuat komponen mekanik dan/ atau persiapan pengelasan
serta perbaikan hasil las.

Menerapkan penggunaan alat keselamatan dan kesehatan kerja (APD/ PPE) sesuai prosedur.

Melaksanakan Pemotongan Secara Mekanik

8.1
8.2
8.3
8.4
8.5
8.6

Penggunaan alat pelindung diri (PPE) untuk mencegah terjadinya kecelakaan.
Pengenalan macam-macam peralatan potong mekanik.

Demonstrasi penggunaan macam-macam peralatan potong mekanik.
Pemahaman mengenai hasil pemotongan yang memenuhi kriteria.

Perbaikan atas kerusakan atau cacat pada hasil pemotongan (bila perlu).
Pembuatan laporan hasil pemotongan.

Melaksanakan Pemotongan Dengan Gas

9.1
9.2
9.3
9.4
9.5
9.6

Penggunaan alat pelindung diri (APD/PPE) untuk mencegah terjadinya kecelakaan.
Pengenalan macam-macam logam yang dapat dipotong dengan alat potong gas.
Pemasangan (installing) peralatan potong.

Pemeriksaan kebocoran gas pada setiap sambungan.

Pemilihan ukuran nozzle.

Pengaturan tekanan kerja dan nyala api pemotongan.
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Unit Kompetensi

Keterampilan yang Dibutuhkan

9.7 Demonstrasi pemotongan lurus, miring dan melingkar pada pelat menggunakan peralatan potong gas

manual dan mesin.

9.8 Pemahaman mengenai hasil pemotongan yang memenubhi kriteria baku.
9.9 Perbaikan atas kerusakan atau cacat hasil pemotongan.
9.10Pembuatan laporan hasil pemotongan.

10 | Mengukur Dengan Alat Ukur Mekanik Presisi 10.1 Penggunaan alat pelindung diri (PPE) untuk mencegah terjadinya kecelakaan pada pekerjaan
pengukuran dengan alat ukur mekanik presisi.
10.2 Pengenalan macam-macam logam yang akan diukur dan macam-macam alat ukur mekanik presisi.
10.3 Mendemonstrasikan penggunaan macam-macam alat ukur mekanik presisi.
10.4 Pembandingan hasil pengukuran terhadap standar baku.
10.5 Penyimpanan alat ukur mekanik presisi.
10.6 Demonstrasi pemeliharaan alat ukur mekanik presisi.
11 | Membaca Gambar Teknik dan Simbol Las 11.1 Menggunakan alat-alat gambar
11.2 Membuat gambar proyeksi ortogonal sudut ketiga dan/ atau sudut pertama benda-benda mekanik atau
konstruksi pengelasan.
11.3 Membuat gambar bentangan benda-benda mekanik, yang meliputi : pipa, kerucut/ piramida, limas,
benda-benda transisi (mis. pipa segi 4, kerucut pipa, dll)
11.4 Membuat gambar kerja konstruksi pengelasan yang dilengkapi dengan simbol las.
12 | Melaksanakan Rutinitas (Dasar) Pengelasan Dengan 12.1 Menyiapkan/ menyetel (setting) mesin las busur manual (pengkutuban dan besaran arus pengelasan)
Proses Las Busur Manual sesuai SOP.
12.2 Menyiapkan bahan las sesuai SOP atau WPS.
12.3 Melakukan pengelasan sambungan sudut dan tumpul pada pelat dan/ atau pipa posisi di bawah tangan
dan mendatar sesuai lembar kerja/ SOP/ WPS, yang meliputi :
o Pengelasan sambungan sudut satu jalur posisi di bawah tangan dan mendatar pada pelat dan/ atau
pipa baja karbon (1F & 2F/ PA & PB)
e Pengelasan sambungan sambungan tumpul kampuh V dilas dua sisi (double side V-butt) posisi di
bawah tangan pada pelat dan/ atau pipa baja karbon (1G / PA)
12.4 Melakukan pengukuran pada hasil las mengacu pada standar baku (nasional/internasional)
12.5 Membuat laporan (mengisi cek lis) pengukuran hasil las.
13 | Mengelas Pelat Posisi Di Bawah Tangan/ Flat Dengan 13.1 Menyiapkan/ menyetel (setting) mesin las busur manual (pengkutuban dan besaran arus pengelasan)
Proses Las Busur Manual sesuai SOP.
13.2 Menyiapkan bahan las sesuai SOP atau WPS.
13.3 Melakukan pengelasan sambungan sudut dan tumpul pada pelat posisi di bawah tangan sesuai lembar

kerja/ SOP/ WPS, yang meliputi :

e Pengelasan sambungan sudut (fillet) jalur bertumpuk (multi layer) pada pelat posisi di bawah
tangan (1F/ PA)
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No Unit Kompetensi Keterampilan yang Dibutuhkan
e Pengelasan sambungan tumpul (butf) dilas satu sisi (single V-butt) pada pelat posisi di bawah
tangan (1G / PA)
13.4 Melakukan pengukuran hasil las mengacu pada standar yang ditentukan.
13.5 Membuat laporan (mengisi cek lis) pemeriksaan hasil las.
14 | Mengelas Pelat Posisi Mendatar/ Horizontal Dengan 14.1 Mengatur (setting) mesin las busur manual sesuai SOP atau WPS.
Proses Las Busur Manual 14.2 Menyiapkan bahan las sesuai SOP atau WPS.
14.3 Melakukan pengelasan sambungan sudut dan tumpul pada pelat posisi mendatar sesuai lembar kerja/
SOP/ WPS, yang meliputi :
e Pengelasan sambungan sudut (fillet) jalur bertumpuk (multi layer) pada pelat posisi mendatar
(2F/PB).
e Pengelasan sambungan tumpul (butf) dilas satu sisi (single V-butt) pada pelat posisi mendatar
(2G/PC).
14.4 Melakukan pemeriksaan secara visual pada hasil las mengacu pada standar baku (nasional/
internasional).
14.5 Membuat laporan (mengisi cek lis) pengukuran hasil las.
15 | Mengelas Pelat Posisi Tegak/ Vertical Dengan Proses 15.1 Mengatur (setting) mesin las busur manual sesuai SOP atau WPS.
Las Busur Manual 15.2 Menyiapkan bahan las sesuai SOP atau WPS.
15.3 Melakukan pengelasan sambungan sudut dan tumpul pada pelat posisi tegak (vertical) sesuai lembar
kerja/ SOP/ WPS, yang meliputi :
e Pengelasan sambungan sudut (fillet) jalur bertumpuk (multi layer) pada pelat posisi tegak
(3F/PF/PG)
e Pengelasan sambungan tumpul (butt) dilas satu sisi (single V-butf) pada pelat posisi tegak
(3G//PF/PQG).
15.4 Melakukan pemeriksaan secara visual pada hasil las mengacu pada standar baku (nasional/
internasional).
15.5 Membuat laporan (mengisi cek lis) pemeriksaan hasil las.
16 | Mengelas Pelat Posisi Di Atas Kepala/ Overhead 16.1 Mengatur (setting) mesin las busur manual sesuai SOP atau WPS.
Dengan Proses Las Busur Manual 16.2 Menyiapkan bahan las sesuai SOP atau WPS.
16.3 Melakukan pengelasan sambungan sudut dan tumpul pada pelat posisi tegak (vertical) sesuai lembar
kerja/ SOP/ WPS, yang meliputi :
e Pengelasan sambungan sudut (fillet) jalur bertumpuk (multi layer) pada pelat posisi di atas kepala
(4F/PD)
e Pengelasan sambungan tumpul (butt) dilas satu sisi (single V-butt) pada pelat posisi di atas kepala
(4G/PE)
16.4 Melakukan pemeriksaan secara visual pada hasil las mengacu pada standar baku (nasional/

internasional).
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Unit Kompetensi

Keterampilan yang Dibutuhkan

16.5

Membuat laporan (mengisi cek lis) pemeriksaan hasil las.

17

Mengelas Pipa Posisi Sumbu Mendatar Dapat Diputar
Dengan Proses Las Busur Manual

17.1

17.2

17.3

17.4

Penggunaan alat pelindung diri (PPE) untuk mencegah terjadinya kecelakaan pada pekerjaan
pengelasan.

Penggunaan alat potong dan alat mekanik untuk membuat persiapan sambungan pada pipa yang akan
disambung.

Penggunaan alat ukur, terutama alat ukur untuk membuat persiapan sambungan dan mengukur hasil
pengelasan (welding gauge).

Pemilihan elektroda

18

Mengelas Pipa Posisi Sumbu Tegak Dapat Diputar
Dengan Proses Las Busur Manual

18.1

18.2

18.3

18.4

Penggunaan alat pelindung diri (PPE) untuk mencegah terjadinya kecelakaan pada pekerjaan
pengelasan.

Penggunaan alat potong dan alat mekanik untuk membuat persiapan sambungan pada pipa yang akan
disambung.

Penggunaan alat ukur, terutama alat ukur untuk membuat persiapan sambungan dan mengukur hasil
pengelasan (welding gauge).

Pemilihan elektroda

19

Membuat Laporan

19.1
19.2

19.3
19.4

Pengenalan macam-macam bentuk laporan tertulis dalam kaitannya dengan pekerjaan.

Penyusunan instrumen untuk memperoleh dan mengumpulkan data sebagai bahan untuk membuat
laporan.

Penggunaan statistik sederhana untuk menafsirkan data.

Bermacam-macam hasil laporan dievaluasi berdasarkan karakteristik masing-masing bentuk laporan.

20

Melakukan Perhitungan Dasar Teknik

21

Menafsirkan Literatur Berbahasa Inggris

21.1

Percakapan, mendengar, membaca dan menulis dalam bahasa Inggris

22

Mengoperasikan Komputer

22.1

222

223

22.4

Mengolah kata, antara lain : melakukan pengetikan naskah menggunakan program microsoft word atau
yang sejenisnya sesuai SOP.

Mengolah data/ matematis, antara lain menggunakan program Microsoft excel atau yang sejenisnya
sesuai SOP.

Membuat gambar sederhana/ grafis dengan menggunakan fasilitas Microsoft word atau powerpoint
atau yang sejenisnya (sesuai keperluan sektor pengelasan) sesuai SOP.

Membuat presentasi sederhana sesuai SOP (jika diperlukan).
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Lampiran 22. Aspek Pengetahuan Juru Las dalam SKKNI dan Kebutuhan Industri

Unit kompetensi

Aspek Pengetahuan Dalam SKKNI

Aspek Pengetahuan Yang Dibutuhkan Di Industri

Melakukan komunikasi timbal balik

Tata bahasa dan kosa kata bahasa Indonesia

Tata bahasa dan kosa kata bahasa Inggris

Diskusi kelompok.

Mengidentifikasi prinsip-prinsip keselamatan
dan kesehatan kerja (K3)

Penguasaan Peraturan atau perundang undangan Keselamatan
dan kesehatan kerja

Penguasaan penerapan Keselamatan dan kesehatan kerja pada
pengelasan SMAW.

K3L

Melakukan Pekerjaan Secara Tim

Penguasaan produk atau jasa untuk memenuhi persyaratan
konsumen

Berpartisipasi dalam hubungan pelanggan atau pemasok
internal atau eksternal

Menerapkan Keselamatan dan Kesehatan Kerja
serta Lingkungan Hidup (K3L)

Bahaya yang ditimbulkan oleh pekerjaan pengelasan

K3L

Sket/gambar kerja

Membaca gambar kerja sederhana dan 3D

Teknik pengelasan

Karakteristik elektroda las

Posisi dan gerakan pengelasan

e Mengoperasikan mesin las
e Prosedur dan posisi pengelasan

Mengukur Dengan Alat Ukur Mekanik Dasar

Sistim pengukuran :
e  Unit pengukuran
e Konversi ukuran metrik dan imperial

Macam-macam alat-alat ukur a.l : mistar baja, meteran
gulung, jangka sorong, mikrometer dan pengukur tinggi (high
gauge), dll.

Ketelitian alat ukur.

Pembacaan hasil pengukuran berat

Pembacaan hasil pengkuran tekanan (a.l. psi, bar dan kg/cm)

Prosedur membersihkan alat ukur

Ketentuan/ prosedur penyimpanan alat ukur

Menggunakan alat ukur dasar (metrologi)

Membaca Sketsa dan/ atau Gambar Sederhana

Identifikasi gambar teknik, yang meliputi :
e  Fungsi gambar teknik
e Standar gambar teknik

Gambar konstruksi geometris :
e  Konstruksi garis

Membaca gambar kerja sederhana dan 3D
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Unit kompetensi

Aspek Pengetahuan Dalam SKKNI

Aspek Pengetahuan Yang Dibutuhkan Di Industri

e Bentuk-bentuk gambar geometris (isometri, dimetri,
dan oblik)

Metode gambar sketsa dan / atau gambar kerja sederhana

Membuat gambar sketsa

7 | Menggunakan Peralatan Tangan dan Mesin- | Keselamatan dan kesehatan kerja, yang meliputi : K3L
Mesin Ringan e Penyebab kecelakaan kerja
e Pencegahan kecelakaan kerja
Peralatan tangan, yang meliputi : o Fabrikasi logam
e Alat-alat penanda/ lukis, a.l: penggores, penitik, o Metalurgi fisik dan mekanik
jangka, dll. o Penggunaan perkakas Tangan
(] Nllacam—macam palu, pahat, gergaji, kunci, gunting, e Menggunakan perkakas tangan bertenaga
diL
e Spesifikasi macam-macam mesin ringan (power
tools), a.l : gerinda, bor, cutting (cut off) machine,
nibler, nocher, mesin amplas, dll.
8 Melaksanakan Pemotongan Secara Mekanik Pemahaman bahaya yang ditimbulkan oleh pekerjaan K3L
pemotongan.
Pembacaan sketsa/gambar kerja. Membaca gambar kerja sederhana dan 3D
Pemahaman teknik pemotongan e Fabrikasi logam
Pengenalan karakteristik bahan dan peralatan potong e Metalurgi fisik dan mekanik
e Pemotongan secara mekanik
® Menggunakan perkakas tangan bertenaga
9 Melaksanakan Pemotongan Dengan Gas Pemahaman bahaya yang ditimbulkan oleh pekerjaan K3L
pemotongan.
Pembacaan sketsa/gambar kerja. Membaca gambar kerja sederhana dan 3D
Pemahaman teknik pemotongan o Fabrikasi logam
Pengenalan karakteristik bahan dan peralatan potong o Metalurgi fisik dan mekanik
e Pemotongan dengan gas
e Metalografi
10 | Mengukur Dengan Alat Ukur Mekanik Presisi | Bahaya yang ditimbulkan oleh pekerjaan pengelasan. K3L
Karakteristik alat ukur mekanik presisi. Menggunakan alat ukur dasar (metrologi)
Sketsa/gambar kerja. Membaca gambar kerja sederhana dan 3D
Teknik pengukuran. Menggunakan alat ukur dasar (metrologi)
11 | Membaca Gambar Teknik dan Simbol Las Metode-metode menggambar proyeksi aksonometri (review) | Membaca gambar kerja sederhana dan 3D

Metode-metode proyeksi ortogonal sudut ketiga dan/ atau
sudut pertama
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Unit kompetensi

Aspek Pengetahuan Dalam SKKNI

Aspek Pengetahuan Yang Dibutuhkan Di Industri

Metode-metode gambar bentangan

Macam-macam simbol las

12 | Melaksanakan Rutinitas (Dasar) Pengelasan Spesifikasi mesin las e Mengoperasikan mesin las SMAW
Dengan Proses Las Busur Manual Prosedur penyetelan (setting) mesin las ¢ Prosedur dan posisi pengelasan
Prosedur penyiapan bahan las
Elektroda las busur manual
Prosedur penyalaan busur las
Prosedur penilaian hasil las dan pelaporannya Welding defect and welding imperfect
13 | Mengelas Pelat Posisi Di Bawah Tangan/ Flat | Klasifikasi dan kodefikasi elektroda las e Mengoperasikan mesin las SMAW
Dengan Proses Las Busur Manual Penanganan, penyimpanan dan rekondisi elektroda e Prosedur dan posisi pengelasan
Istilah-istilah las
Posisi pengelasan
Prosedur pengelasan sambungan sudut (fi/ler) dan tumpul
(butt) pada pelat posisi di bawah tangan (down hand)
14 | Mengelas Pelat Posisi Mendatar/ Horizontal Prosedur persiapan sambungan e Mengoperasikan mesin las SMAW
Dengan Proses Las Busur Manual Identifikasi cacat las eksternal dan internal ¢ Prosedur dan posisi pengelasan
Prosedur pengelasan pelat posisi mendatar
Prosedur pemeriksaan hasil las secara visual dan Welding defect and welding imperfect
pelaporannya
15 | Mengelas Pelat Posisi Tegak/ Vertical Dengan | Prosedur persiapan sambungan e Mengoperasikan mesin las SMAW
Proses Las Busur Manual Pengontrolan distorsi e Prosedur dan posisi pengelasan
Prosedur pengelasan pelat posisi tegak
Prosedur pemeriksaan hasil las secara visual dan Welding defect and welding imperfect
pelaporannya
16 | Mengelas Pelat Posisi Di Atas Kepala/ Prosedur persiapan sambungan e Mengoperasikan mesin las SMAW
Overhead Dengan Proses Las Busur Manual Prosedur pengelasan pelat posisi di atas kepala e Prosedur dan posisi pengelasan
Prosedur pemeriksaan hasil las secara visual dan Welding defect and welding imperfect
pelaporannya
17 | Mengelas Pipa Posisi Sumbu Mendatar Dapat | Bahaya yang ditimbulkan oleh pekerjaan pengelasan. K3L
Diputar Dengan Proses Las Busur Manual Sketsa/gambar kerja. Membaca gambar kerja sederhana dan 3D
Teknik pengelasan e Mengoperasikan mesin las SMAW
Karakteristik bahan dan elektroda las e Prosedur dan posisi pengelasan
o [Imu bahan
e Metalografi
18 Bahaya yang ditimbulkan oleh pekerjaan pengelasan. K3L
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Aspek Pengetahuan Dalam SKKNI

Aspek Pengetahuan Yang Dibutuhkan Di Industri

Mengelas Pipa Posisi Sumbu Tegak Dapat
Diputar Dengan Proses Las Busur Manual

Sketsa/gambar kerja.

Membaca gambar kerja sederhana dan 3D

Teknik pengelasan

Karakteristik bahan dan elektroda las

e Mengoperasikan mesin las SMAW
o Prosedur dan posisi pengelasan

e [Imu bahan

e Metalografi

19

Membuat Laporan

Pengenalan bentuk-bentuk laporan.

Pengenalan komponen-komponen setiap bentuk laporan.

Teknik pengumpulan data.

Penafsiran hasil laporan

20

Melakukan Perhitungan Dasar Teknik

Aplikasi/ operasi matematika dasar, yang meliputi :
e Penjumlahan, pengurangan, pengalian, pembagian
e Hitungan pecahan dan persentase
e Konsep hitungan volume, massa/ berat
e  Trigonometri (jika perlu)

Konsep dasar fisika/ mekanika teknik, yang meliputi :
e Kecepatan dan percepatan
e Tekanan dan tenaga, dll

Melakukan perhitungan teknik dasar

21

Menafsirkan Literatur Berbahasa Inggris

Mengetahui tata bahasa dan perbendaharaan kata dalam
bahasa Inggris sebanyak-banyaknya

22

Mengoperasikan Komputer

Perkembangan teknologi komputer secara umum

Manfaat dan aplikasi komputer dalam dunia pengelasan

Pengenalan perangkat komputer secara umum

Prosedur pengoperasian komputer
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Lampiran 23. Aspek Pengetahuan Juru Las yang Dibutuhkan Di Industri dan yang Diajarkan Di Sekolah

Pengetahuan yang dibutuhkan di

Pengetahuan yang diajarkan di sekolah

No. industri SMK N 3 Salatiga SMK N 1 Kismantoro SMK Bina Taruna SMK Muhammadiyah 1
Masaran Surakarta
1 Membaca gambar kerja sederhana dan 3D (Gambar Teknik Mesin) (Gambar Teknik Mesin) ii};rirrll‘t;ar Teknik (Gambar Teknik Mesin)
2 . (Pekerjaan Dasar Teknik Mesin) | (Pekerjaan Dasar Teknik (Pekerjaan Dasar (Pekerjaan Dasar Teknik
Menggunakan alat ukur mekanik dasar Mesin) Teknik Mesin) Mesin)
3 . . (Dasar Perancangan Teknik (Dasar Perancangan Teknik | (Dasar Perancangan (Dasar Perancangan
Melakukan perhitungan teknik dasar Mesin) Mesin) Teknik Mesin) Teknik Mesin)
4 | Mengoperasikan mesin las SMAW Teori Pengelasan Teori Pengelasan Teori Pengelasan Teori Pengelasan
5 | Mengoperasikan mesin las OAW Teori Pengelasan Teori Pengelasan Teori Pengelasan Teori Pengelasan
6 | Mengoperasikan mesin las GMAW Teori Pengelasan Teori Pengelasan Teori Pengelasan Teori Pengelasan
7 | Mengoperasikan mesin las GTAW Teori Pengelasan Teori Pengelasan Teori Pengelasan Teori Pengelasan
8 Fabrikasi loeam (Pekerjaan Dasar Teknik Mesin) | (Pekerjaan Dasar Teknik (Pekerjaan Dasar (Pekerjaan Dasar Teknik
£ Mesin) Teknik Mesin) Mesin)
9 (Dasar Perancangan Teknik (Dasar Perancangan Teknik | (Dasar Perancangan (Dasar Perancangan
[Imu Bahan . . . . . .
mesin) mesin) Teknik mesin) Teknik mesin)
10 Metalurgi fisik dan mekanik (Das'ar Perancangan Teknik (Das'ar Perancangan Teknik (Dasgr Perapcangan (Dasgr Perapcangan
mesin) mesin) Teknik mesin) Teknik mesin)
11 | Maintenance - - - -
12 Elektronika dasar (Dagar Perancangan Teknik (Dagar Perancangan Teknik (Dasgr Perapcangan (Dasqr Perapcangan
mesin) mesin) Teknik mesin) Teknik mesin)
13 | Pemotongan dengan gas - - - -
14 . (Pekerjaan Dasar Teknik Mesin) | (Pekerjaan Dasar Teknik (Pekerjaan Dasar (Pekerjaan Dasar Teknik
Pemotongan secara mekanik . . . .
Mesin) Teknik Mesin) Mesin)
15 Metaloorafi (Dasar Perancangan Teknik (Dasar Perancangan Teknik | (Dasar Perancangan (Dasar Perancangan
& mesin) mesin) Teknik mesin) Teknik mesin)
16 Pengeunaan perkakas tanean (Pekerjaan Dasar Teknik Mesin) | (Pekerjaan Dasar Teknik (Pekerjaan Dasar (Pekerjaan Dasar Teknik
g8 p & Mesin) Teknik Mesin) Mesin)
17 (Gambar Teknik Mesin) (Gambar Teknik Mesin) (Gambar Teknik (Gambar Teknik Mesin)
Membuat gambar sketsa Mesin)
18 | Welding defect dan welding imperfect - - Teori Pengelasan Teori Pengelasan
19 Meneeunakan perkakas tanean bertenaga (Pekerjaan Dasar Teknik Mesin) | (Pekerjaan Dasar Teknik (Pekerjaan Dasar (Pekerjaan Dasar Teknik
&8 P £ & Mesin) Teknik Mesin) Mesin)
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Pengetahuan yang dibutuhkan di

Pengetahuan yang diajarkan di sekolah

No. industri SMK N 3 Salatiga SMK N 1 Kismantoro SMK Bina Taruna SMK Muhammadiyah 1
Masaran Surakarta
20 o (Pekerjaan Dasar Teknik o (Pekerjaan Dasar Teknik | e (Pekerjaan Dasar o (Pekerjaan Dasar
Prosedur dan posisi pengelasan Mesin) Mesin) Teknik Mesin) Teknik Mesin)

e Teori Pengelasan e Teori Pengelasan e Teori Pengelasan e Teori Pengelasan

21 Ergonomi (Pekerjaan Dasar Teknik Mesin) | (Pekerjaan Dasar Teknik (Pekerjaan Dasar (Pekerjaan Dasar Teknik

Mesin) Teknik Mesin) Mesin)

22 Material handling (Das'ar Perancangan Teknik (Das'ar Perancangan Teknik (Dasa}r Perapcangan (Dasgr Perapcangan
mesin) mesin) Teknik mesin) Teknik mesin)

23 K3L (Pekerjaan Dasar Teknik Mesin) | (Pekerjaan Dasar Teknik (Pekerjaan Dasar (Pekerjaan Dasar Teknik

Mesin)

Teknik Mesin)

Mesin)
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Lampiran 24. Aspek Pengetahuan yang Dipersyaratkan Dalam SKKNI dan yang Diajarkan Di Sekolah

No

Unit kompetensi

Aspek Pengetahuan Dalam SKKNI

Aspek Pengetahuan yang
Diajarkan Di Sekolah

1

Melakukan komunikasi timbal balik

Tata bahasa dan kosakata bahasa Indonesia

Tata bahasa dan kosakata bahasa Inggris

Diskusi kelompok.

Mengidentifikasi prinsip-prinsip keselamatan dan
kesehatan kerja (K3)

Penguasaan Peraturan atau perundang-undangan Keselamatan dan
kesehatan kerja

Penguasaan penerapan Keselamatan dan kesehatan kerja pada
pengelasan SMAW.

Pekerjaan dasar Teknik Mesin

Melakukan Pekerjaan Secara Tim

Penguasaan produk atau jasa untuk memenuhi persyaratan konsumen

Berpartisipasi dalam hubungan pelanggan atau pemasok internal atau
eksternal

Menerapkan Keselamatan dan Kesehatan Kerja serta
Lingkungan Hidup (K3L)

Bahaya yang ditimbulkan oleh pekerjaan pengelasan

Pekerjaan dasar Teknik Mesin

Sket/gambar kerja

Gambar Teknik Mesin

Teknik pengelasan

Karakteristik elektroda las

Posisi dan gerakan pengelasan

e Pekerjaan Dasar Teknik Mesin
e Teori Pengelasan

Mengukur Dengan Alat Ukur Mekanik Dasar

Sistem pengukuran :
e  Unit pengukuran
e Konversi ukuran metrik dan imperial

Macam-macam alat-alat ukur a.l : mistar baja, meteran gulung,
jangka sorong, mikrometer dan pengukur tinggi (high gauge), dll.

Ketelitian alat ukur.

Pembacaan hasil pengukuran berat

Pembacaan hasil pengkuran tekanan (a.l. psi, bar dan kg/cm)

Prosedur membersihkan alat ukur

Ketentuan/ prosedur penyimpanan alat ukur

Pekerjaan Dasar Teknik Mesin

Membaca Sketsa dan/ atau Gambar Sederhana

Identifikasi gambar teknik, yang meliputi :
e  Fungsi gambar teknik
e Standar gambar teknik

Gambar konstruksi geometris :
e  Konstruksi garis

e  Bentuk-bentuk gambar geometris (isometri, dimetri, dan
oblik)

Gambar Teknik Mesin
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Unit kompetensi

Aspek Pengetahuan Dalam SKKNI

Aspek Pengetahuan yang
Diajarkan Di Sekolah

Metode gambar sketsa dan / atau gambar kerja sederhana

Menggunakan Peralatan Tangan dan Mesin-Mesin
Ringan

Keselamatan dan kesehatan kerja, yang meliputi :
e Penyebab kecelakaan kerja
e  Pencegahan kecelakaan kerja

Peralatan tangan, yang meliputi :
e  Alat-alat penanda/ lukis, a.l: penggores, penitik, jangka, dll.
e  Macam-macam palu, pahat, gergaji, kunci, gunting, dll.
e  Spesifikasi macam-macam mesin ringan (power tools), a.l :
grinda, bor, cutting (cut off) machine, nibler, nocher, mesin
amplas, dll.

Pekerjaan Dasar Teknik Mesin

Melaksanakan Pemotongan Secara Mekanik

Pemahaman bahaya yang ditimbulkan oleh pekerjaan pemotongan.

Pekerjaan Dasar Teknik Mesin

Pembacaan sketsa/gambar kerja.

Gambar Teknik Mesin

Pemahaman teknik pemotongan

Pengenalan karakteristik bahan dan peralatan potong

Pekerjaan Dasar Teknik Mesin

Melaksanakan Pemotongan Dengan Gas

Pemahaman bahaya yang ditimbulkan oleh pekerjaan pemotongan.

Pekerjaan Dasar Teknik Mesin

Pembacaan sketsa/gambar kerja.

Gambar Teknik Mesin

Pemahaman teknik pemotongan

Pengenalan karakteristik bahan dan peralatan potong

10

Mengukur Dengan Alat Ukur Mekanik Presisi

Bahaya yang ditimbulkan oleh pekerjaan pengelasan.

Karakteristik alat ukur mekanik presisi.

Pekerjaan Dasar Teknik Mesin

Sketsa/gambar kerja.

Gambar Teknik Mesin

Teknik pengukuran.

Pekerjaan Dasar Teknik Mesin

11

Membaca Gambar Teknik dan Simbol Las

Metode-metode menggambar proyeksi aksonometri (review)

Metode-metode proyeksi ortogonal sudut ketiga dan/ atau sudut
pertama

Metode-metode gambar bentangan

Gambar Teknik Mesin

Macam-macam simbol las

Teori Pengelasan

12

Melaksanakan Rutinitas (Dasar) Pengelasan Dengan
Proses Las Busur Manual

Spesifikasi mesin las

Prosedur penyetelan (setting) mesin las

Prosedur penyiapan bahan las

Elektroda las busur manual

Prosedur penyalaan busur las

¢ Pekerjaan Dasar Teknik Mesin
e Teori Pengelasan

Prosedur penilaian hasil las dan pelaporannya

Teori Pengelasan

13

Klasifikasi dan kodefikasi elektroda las
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Aspek Pengetahuan yang

No Unit kompetensi Aspek Pengetahuan Dalam SKKNI Diajarkan Di Sekolah
Mengelas Pelat Posisi Di Bawah Tangan/ Flat Penanganan, penyimpanan dan rekondisi elektroda e Pekerjaan Dasar Teknik Mesin
Dengan Proses Las Busur Manual Istilah-istilah las e Teori Pengelasan

Posisi pengelasan
Prosedur pengelasan sambungan sudut (fillef) dan tumpul (butt) pada
pelat posisi di bawah tangan (down hand)
14 Mengelas Pelat Posisi Mendatar/ Horizontal Dengan | Prosedur persiapan sambungan e Pekerjaan Dasar Teknik Mesin
Proses Las Busur Manual Identifikasi cacat las eksternal dan internal e Teori Pengelasan
Prosedur pengelasan pelat posisi mendatar
Prosedur pemeriksaan hasil las secara visual dan pelaporannya Teori Pengelasan
15 Mengelas Pelat Posisi Tegak/ Vertical Dengan Prosedur persiapan sambungan e Pekerjaan Dasar Teknik Mesin
Proses Las Busur Manual Pengontrolan distorsi e Teori Pengelasan
Prosedur pengelasan pelat posisi tegak
Prosedur pemeriksaan hasil las secara visual dan pelaporannya Teori Pengelasan
16 Mengelas Pelat Posisi Di Atas Kepala/ Overhead Prosedur persiapan sambungan e Pekerjaan Dasar Teknik Mesin
Dengan Proses Las Busur Manual Prosedur pengelasan pelat posisi di atas kepala e Teori Pengelasan
Prosedur pemeriksaan hasil las secara visual dan pelaporannya Teori Pengelasan
17 Mengelas Pipa Posisi Sumbu Mendatar Dapat Bahaya yang ditimbulkan oleh pekerjaan pengelasan. Pekerjaan Dasar Teknik Mesin
Diputar Dengan Proses Las Busur Manual Sketsa/gambar kerja. Gambar Teknik Mesin
Teknik pengelasan e Mengoperasikan mesin las SMAW
Karakteristik bahan dan elektroda las e Prosedur dan posisi pengelasan
o [Imu bahan
e Metalografi
18 Mengelas Pipa Posisi Sumbu Tegak Dapat Diputar Bahaya yang ditimbulkan oleh pekerjaan pengelasan. Pekerjaan Dasar Teknik mesin
Dengan Proses Las Busur Manual Sketsa/gambar kerja. Gambar Teknik Mesin
Teknik pengelasan e Pekerjaan Dasar Teknik Mesin
Karakteristik bahan dan elektroda las e Teori Pengelasan
19 Membuat Laporan Pengenalan bentuk-bentuk laporan. Teori Pengelasan
Pengenalan komponen-komponen setiap bentuk laporan.
Teknik pengumpulan data.
Penafsiran hasil laporan
20 Melakukan Perhitungan Dasar Teknik Aplikasi/ operasi matematika dasar, yang meliputi : Dasar Perancangan Teknik Mesin

e  Penjumlahan, pengurangan, pengalian, pembagian
e Hitungan pecahan dan persentase
e Konsep hitungan volume, massa/ berat
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Unit kompetensi

Aspek Pengetahuan Dalam SKKNI

Aspek Pengetahuan yang
Diajarkan Di Sekolah

e Trigonometri (jika perlu)

Konsep dasar fisika/ mekanika teknik, yang meliputi :
e Kecepatan dan percepatan
e Tekanan dan tenaga, dll.

21

Menafsirkan Literatur Berbahasa Inggris

Mengetahui tata bahasa dan perbendaharaan kata dalam bahasa
Inggris sebanyak-banyaknya

Bahasa Inggris

22

Mengoperasikan Komputer

Perkembangan teknologi komputer secara umum

Manfaat dan aplikasi komputer dalam dunia pengelasan

Pengenalan perangkat komputer secara umum

Prosedur pengoperasian komputer

Simulasi dan Komunikasi Digital
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