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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) 

3.2 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) 

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

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

3.4 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) 

3.5 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) 

3.8 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) 

3.9 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) 

3.10 Menganalisis penyebab dan prosedur pencegahan 
distorsi dalam pengelasan oksi asetilin (OAW) 

4.10 Melakukan 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). 

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

4.10 Melakukan 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) 

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

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

4.12 Melakukan 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). 

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

3.14 Menerapkan teknik pengelasan pelat dengan pipa 
pada sambungan sudut posisi 5F dengan las busur 
manual (SMAW). 

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

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

4.15 Melakukan 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). 

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

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

4.17 Menerapkan 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) 

4.18 Melakukan 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/MAG). 

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). 

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

4.10 Melakukan 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) 

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

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

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

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

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

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

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

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

4.15 Melakukan 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) 

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

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

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

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

4.18 Melakukan 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) 

4.19 Melakukan 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) 

4.10 Melakukan 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) 

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

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

4.12 Melakukan 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 

barang/jasa 
4.7 Menghitung biaya produksi prototipe produk 

barang/jasa 
3.8 Menerapkan proses kerja pembuatan prototipe 

produk barang/jasa 
4.8 Membuat prototipe produk barang/jasa 

3.9 Menentukan pengujian kesesuaian fungsi 
prototipe produk barang/jasa 

4.9 Menguji prototipe produk barang/jasa 

3.10 Menganalisis perencanaan produksi massal 4.10 Membuat perencanaan produksi massal 
3.11 Menentukan indikator keberhasilan tahapan 

produksi massal 
4.11 Membuat indikator keberhasilan tahapan 

produksi massal 
3.12 Menerapkan proses produksi massal 4.12 Melakukan produksi massal 
3.13 Menerapkan metode perakitan produk barang/jasa 4.13 Melakukan perakitan produk barang/jasa 
3.14 Menganalisis prosedur pengujian kesesuaian 

fungsi produk barang/jasa 
4.14 Melakukan pengujian produk barang/jasa 

3.15 Mengevaluasi kesesuaian hasil produk dengan 
rancangan 

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

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

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

3.17 Menentukan media promosi 4.17 Membuat media promosi berdasarkan segmentasi 
pasar 

3.18 Menyeleksi strategi pemasaran 4.18 Melakukan pemasaran 
3.19 Menilai perkembangan usaha 4.19 Membuat bagan perkembangan usaha 
3.20 Menentukan standar laporan keuangan 4.20 Membuat 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 

2. Jadwal pelajaran kelas X, XI, dan XII 

3. Daftar inventaris alat dan mesin yang dimiliki program keahlian teknik pengelasan 

4. Jobsheet Praktik pengelasan SMAW 

5. 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 
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Lampiran 10. Pedoman Observasi Proses Kerja Juru Las 

6. Jenis dan tahapan pekerjaan yang dilakukan juru las 

7. Mesin-mesin yang digunakan juru las untuk bekerja  

8. Perkakas tangan yang digunakan juru las untuk bekerja 

9. 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 

2. Jobsheet yang dikerjakan oleh siswa 

3. Penggunaan APD oleh siswa 

4. Penggunaan mesin-mesin perkakas oleh siswa selama praktik pengelasan  

5. Penggunaan perkakas tangan oleh siswa selama praktik pengelasan 

6. Aktifitas siswa selama kegiatan praktik 

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

A. Standar Isi 
1. Kurikulum yang digunakan di sekolah 
2. Model pengembangan kurikulum yang dilakukan sekolah 
3. Proses pengembangan silabus 
4. Penyusunan RPP 
5. Penyusunan jobsheet 
6. Keterlibatan masyarakat dan industri dalam pengembangan kurikulum tingkat satuan 

pendidikan, silabus, RPP dan Jobsheet 
7. Evaluasi kurikulum tingkat satuan pendidikan 

B. Standar Proses Belajar Mengajar 
1. Jumlah rombongan belajar dalam satu kelas 
2. Jumlah siswa dalam satu rombongan belajar 
3. Sistem pembagian jam pelajaran mata pelajaran Muatan Nasional (A), Muatan 

Kewilayahan (B) Dasar Bidang Keahlian (C1), Dasar Program Keahlian (C2) dan 
Kompetensi Keahlian (C3). 

4. Jumlah jam pelajaran C3 di kelas X 
5. Jumlah jam pelajaran C3 di kelas XI 
6. Jumlah jam pelajaran C3 di kelas XII 
7. Jumlah jam pelajaran teknik pengelasan SMAW di Kelas X 
8. Jumlah jam pelajaran teknik pengelasan SMAW di Kelas XI 
9. Jumlah jam pelajaran teknik pengelasan SMAW di Kelas XII 
10. Keberadaan pembelajaran teori mata pelajaran teknik pengelasan SMAW di Kelas 

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

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

XII, jika ada, materi apa saja yang diajarkan 
13. Jobsheet pengelasan SMAW yang dikerjakan oleh siswa kelas X dalam satu tahun 
14. Kompetensi kejuruan yang diajarkan di luar jobsheet untuk siswa kelas X 
15. Jobsheet pengelasan SMAW yang dikerjakan oleh siswa kelas XI dalam satu tahun 
16. Kompetensi kejuruan yang diajarkan di luar jobsheet untuk siswa kelas XI 
17. Jobsheet pengelasan SMAW yang dikerjakan oleh siswa kelas XII dalam satu tahun 
18. Kompetensi kejuruan yang diajarkan di luar jobsheet untuk siswa kelas XII 
19. Kesadaran siswa dalam menggunakan APD 
20. Pelaksanaan praktek kerja industri 
21. Standar pemilihan lokasi praktek kerja industri 

C. Standar Penilaian 
1. Cara melakukan penilaian sikap, pengetahuan dan keterampilan khususnya untuk 

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

pengelasan SMAW 
3. Penetapan kriteria ketuntasan minimal khususnya untuk teknik pengelasan SMAW 
4. Jumlah penilaian yang dilakukan untuk menilai hasil praktik siswa kelas X. XI, XII 

baik sikap, pengetahuan maupun keterampilan 
5. Bentuk penilaian yang digunakan untuk menilai hasil praktik siswa kelas X, XI, XII 
6. Rubrik penilaian yang digunakan untuk menilai hasil praktik siswa 
7. Remedial bagi siswa yang hasil praktiknya belum dapat melewati KKM 
8. Pengayaan bagi siswa yang hasil praktiknya telah melewati KKM 
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9. Sistem penilaian praktek kerja industri oleh pihak industri 
10. Keterlibatan dunia industri dalam penyelenggaraan Uji Kompetensi Kejuruan 

D. Standar Pengelolaan 
1. Penyusunan kalender pendidikan, program tahunan, program semester 
2. Keberadaan kegiatan ekstrakurikuler dan kokurikuler di bidang teknik pengelasan 
3. Akreditasi sekolah 
4. Langkah sekolah guna memperbarui sarana prasarana praktik dengan peralatan yang 

dimiliki dunia industri 
5. Peran masyarakat dan industri untuk pengelolaan sekolah khususnya program 

keahlian teknik pengelasan 
E. Standar Pendidik dan Tenaga Kependidikan 

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

F. Standar Sarana Prasarana 
1. Jenis bengkel praktik yang dimiliki 
2. Standar kenyamanan bengkel praktik pengelasan (peredaman getaran, peredaman 

suara, dan system penghawaan/ventilasi) 
3. Kelengkapan sistem keamanan, peringatan bahaya, jalur evakuasi, APAR yang ada 

di bengkel praktik 
4. Ketersediaan ruang kelas, perpustakaan, lab. Fisika, lab. Kimia, lab computer, lab. 

Bahasa, Ruang gambar dan ruang penunjang lainnya 
5. Penggunaan media pembelajaran untuk pembelajaran teori pengelasan SMAW 
6. Ketersediaan buku dan referensi lain untuk memperkaya pengetahuan siswa tentang 

pengelasan dan ilmu-ilmu terkait 
7. Penggunaan simulator pengelasan untuk pembelajaran praktik pengelasan SMAW 
8. Jumlah mesin las yang digunakan oleh siswa kelas X 
9. Jumlah mesin las yang digunakan oleh siswa kelas XI 
10. Jumlah mesin las yang digunakan oleh siswa kelas XII 
11. Pembagian waktu penggunaan mesin las antar siswa 
12. Rata-rata jumlah elektroda yang digunakan/dihabiskan siswa sekali praktik 

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

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

pengelasan SMAW oleh siswa kelas XII 
15. Mesin-mesin perkakas yang dioperasikan siswa kelas X selain mesin las 
16. Mesin-mesin perkakas yang dioperasikan siswa kelas XI selain mesin las 
17. Mesin-mesin perkakas yang dioperasikan siswa kelas XII selain mesin las 
18. Perkakas tangan yang digunakan siswa kelas X selama  praktik pengelasan SMAW 
19. Perkakas tangan yang digunakan siswa kelas XI selama  praktik pengelasan SMAW 
20. Perkakas tangan yang digunakan siswa kelas XII selama  praktik pengelasan SMAW 
21. Spesifikasi benda kerja siswa kelas X untuk sekali praktik 
22. Spesifikasi benda kerja siswa kelas XI untuk sekali praktik 
23. Spesifikasi benda kerja siswa kelas XII untuk sekali praktik 
24. APD yang digunakan siswa selama kegiatan praktikum 
25. 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 
1. Materi tentang pengelasan SMAW yang dipelajari di kelas X 
2. Materi tentang pengelasan SMAW yang dipelajari di kelas XI 
3. Materi tentang pengelasan SMAW yang dipelajari di kelas XII 
4. Jobsheet pengelasan SMAW yang dikerjakan di kelas X 
5. Jobsheet pengelasan SMAW yang dikerjakan di kelas XI 
6. Jobsheet pengelasan SMAW yang dikerjakan di kelas XII 

B. Standar Proses Belajar Mengajar 
1. Jumlah rombongan belajar dalam satu kelas 
2. Jumlah siswa dalam satu rombongan belajar 
3. Jumlah jam pelajaran praktik teknik pengelasan dalam 1 minggu 
4. Jumlah jam pelajaran praktik teknik pengelasan SMAW dalam 1 minggu 
5. Pembagian jam pelajaran teori dan praktik pengelasan SMAW 
6. Penggunaan APD 
7. Pelaksanaan praktek kerja industri 
8. Pemilihan lokasi praktek kerja industry 

C. Standar Penilaian 
1. Model penilaian yang dilakukan guru untuk menilai pengetahuan siswa khususnya 

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

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

mata pelajaran teknik pengelasan SMAW 
D. Standar Pengelolaan 

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

teknik pengelasan 
E. Standar Pendidik dan Tenaga Kependidikan 

1. - 
F. Standar Sarana Prasarana 

1. Jenis bengkel praktik yang dimiliki 
2. Standar kenyamanan bengkel praktik pengelasan (peredaman getaran, peredaman 

suara, dan system penghawaan/ventilasi) 
3. Kelengkapan sistem keamanan, peringatan bahaya, jalur evakuasi, APAR yang ada 

di bengkel praktik 
4. Ketersediaan ruang kelas, perpustakaan, lab. Fisika, lab. Kimia, lab computer, lab. 

Bahasa, Ruang gambar dan ruang penunjang lainnya 
5. Penggunaan media pembelajaran untuk pembelajaran teori pengelasan SMAW 
6. Ketersediaan buku dan referensi lain untuk memperkaya pengetahuan siswa tentang 

pengelasan dan ilmu-ilmu terkait 
7. Penggunaan simulator pengelasan untuk pembelajaran praktik pengelasan SMAW 
8. Jumlah mesin las yang digunakan oleh siswa kelas X 
9. Jumlah mesin las yang digunakan oleh siswa kelas XI 
10. Jumlah mesin las yang digunakan oleh siswa kelas XII 
11. Pembagian waktu penggunaan mesin las antar siswa 
12. Rata-rata jumlah elektroda yang dihabiskan dalam sekali praktik 
13. Mesin-mesin perkakas yang dioperasikan saat kelas X selain mesin las 
14. Mesin-mesin perkakas yang dioperasikan saat kelas XI selain mesin las 



297 
 

15. Mesin-mesin perkakas yang dioperasikan saat kelas XII selain mesin las 
16. Perkakas tangan yang digunakan saat kelas X selama  praktik pengelasan SMAW 
17. Perkakas tangan yang digunakan saat kelas XI selama  praktik pengelasan SMAW 
18. Perkakas tangan yang digunakan saat kelas XII selama  praktik pengelasan SMAW 
19. Spesifikasi benda kerja saat kelas X untuk sekali praktik 
20. Spesifikasi benda kerja saat kelas XI untuk sekali praktik 
21. Spesifikasi benda kerja saat kelas XII untuk sekali praktik 
22. APD yang digunakan selama kegiatan praktikum 
23. 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 

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

1. Pekerjaan rutin yang dikerjakan dan menjadi tanggung jawabnya 

2. Pekerjaan yang tidak rutin dikerjakan namun menjadi tanggung jawabnya 

3. Tahapan pekerjaan yang Ia kerjakan 

4. Tugas-tugas diluar pekerjaan yang menjadi tanggung jawabnya 
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Lampiran 15. Member Check Hasil Penelitian Di Industri 
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Lampiran 16. Prasurvei Di SMK Teknik Pengelasan 
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Lampiran 17. Data Hasil Penelitian Di SMK Teknik Pengelasan 

a. Hasil Observasi 
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b. Hasil Wawancara 
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c. Hasil Studi Dokumentasi 

a) Daftar Presensi Peserta Didik 

 

b) Jadwal Praktik Pengelasan 
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c) Kurikulum, Silabus, Prota, Promes, RPP, Jobsheet 
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d) Daftar Inventaris 
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Lampiran 18. Data Hasil Penelitian Di Industri Karoseri Berskala Menengah 

a. Hasil Observasi dan Wawancara 
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b. Hasil Dokumentasi 
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Lampiran 19. Dacum Research Chart juru las 
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Lampiran 20. Penjabaran Elemen Kompetensi dan Kriteria Unjuk Kerja Unit 

Kompetensi SKKNI Bidang Pengelasan SMAW 

1. Kode Unit : JIP.SM01.001.01 
Judul Unit : 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  

1. Mengomunikasikan 
informasi tentang tugas, 
proses, peristiwa atau 
keahlian-keahlian.  

1.1 Suatu pilihan teknik komunikasi yang tepat misalnya telepon, secara 
langsung, laporan tertulis, sketsa-sketsa dsb, digunakan.  

1.2 Pengoperasian ganda yang melibatkan beberapa topik/area 
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.  
2. Berpartisipasi dalam diskusi 

kelompok untuk mencapai 
hasil-hasil kerja yang tepat.  

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

2.2 Kontribusi yang membangun dibuat berkenaan dengan proses produksi 
terkait.  

2.3 Cita-cita dan tujuan dikomunikasikan.  
3. Mewakili pandangan 

kelompok terhadap orang 
lain.  

  

3.1 Pandangan, pendapat orang lain dimengerti dan digambarkan dengan 
akurat.  

3.2 Mendengar yang baik digunakan ketika orang sedang menyampaikan 
pendapatnya.  

 
2. Kode Unit : JIP.SM01.002.01 

Judul Unit : Mengidentifikasi Prinsip-Prinsip Keselamatan Dan Kesehatan Kerja (K3) 
Deskripsi Unit : 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  
1. Mengidentifikasi peralatan 

keselamatan dan kesehatan 
kerja pada pekerjaan 
pengelasan.  

1.1 Alat pelindung diri untuk mencegah terjadinya kecelakaan pada pekerjaan 
pengelasan.  

1.2 Bahaya-bahaya yang ditimbulkan oleh pekerjaan pengelasan. 

2. Mengenal bahaya-bahaya 
yang dapat ditimbulkan oleh 
pekerjaan pengelasan. 

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

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

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

dikenal. 
3. Mengantisipasi terjadinya 

kecelakaan dan gangguan 
kesehatan. 

3.1 Peraturan atau perundang-undangan yang mengatur penerapan K3 
dipahami.  

3.2 Kerugian akibat terjadinya kecelakaan kerja diidentifikasi.  
3.3 Alat Pelindung Diri (APD) atau PPE yang wajib dipakai pada pekerjaan 

macam-macam proses pengelasan diidentifikasi. 
4. Mendemonstrasikan 

pelaksanaan K3. 
4.1 Faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya api diidentifikasi.  
4.2 Jenis-jenis pemadam kebakaran diidentifikasi berdasarkan klasifikasi. 
4.3 Penggunaan Alat Pelindung Diri (APD) atau PPE dalam penggunaan 

pemadam kebakaran didemonstrasikan sesuai klasifikasi. 
4.4 Pencegahan terjadinya kecelakaan dan gangguan kesehatan 

didemonstrasikan. 
5. Menerapkan pertolongan 

pertama pada kecelakaan. 
5.1 Kotak P3K dan obat-obat pemakaian umum diidentifikasi dan disiapkan.  
5.2 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  

1. Mengenali persyaratan 
tugas.  

1.1 Instruksi-instruksi tentang prosedur diperoleh, dimengerti dan bila perlu 
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. 
2. Merencanakan langkah-

langkah yang dibutuhkan 
untuk menyelesaikan tugas. 

2.1 Berdasarkan instruksi-instruksi dan spesifikasi-spesifikasi yang ada, 
langkah-langkah atau kegiatan kegiatan individu yang diperlukan untuk 
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. 

3. 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 
1. 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.  
2. Mengidentifikasi terjadinya 

kecelakaan dan gangguan 
kesehatan serta dampak-
dampak pekerjaan 
pengelasan terhadap 
lingkungan hidup.   

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

2.2 Kerugian akibat terjadinya kecelakaan kerja dikenali.  
2.3 Alat pelindung diri (APD) atau PPE yang wajib dipakai pada pekerjaan 

macam-macam proses pengelasan diikuti dengan benar.  
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.  

3. Mendemonstrasikan 
pelaksanaan K3L.  

3.1 Penggunaan alat pelindung diri (APD) atau PPE pada saat menggunakan 
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.  



339 
 

4. Menerapkan pertolongan 
pertama pada kecelakaan.  

4.1 Kotak P3K dan obat-obatan untuk pemakaian umum diidentifikasi dan 
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 
pelaksanaan K3L.  

5.1 Komponen-komponen pelaporan pelaksanaan K3L diidentifikasi. 
5.2 Laporan hasil pelaksanaan K3L disusun dan diserahkan kepada yang 

berhak.  
 

5. 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 

sistem pengukuran.  
1.1 Aplikasi sistem pengukuran dan penggunaannya diidentifikasi. 
1.2 Konversi antara ukuran matrik dan imperial dilakukan sesuai alat ukur 

yang digunakan.  
2. Menyiapkan dan 

menyebutkan aplikasi 
instumen-instrumen/ alat-
alat ukur sederhana.  

2.1 Macam-macam alat ukur mekanik sederhana diidentifikasi dan disiapkan 
untuk keperluan pengukuran.  

2.2 Alasan penggunaan atau pemilihannya disebutkan.  
2.3 Tingkatan alat ukur serta aplikasi pemakaiannya diterapkan.  
2.4 Konversi ukuran diterapkan sesuai jenis alat ukur.  

3. Melakukan pengukuran 
bermacam-macam 
komponen menggunakan 
alat-alat ukur sederhana.  

3.1 Pengukuran dimensi panjang, lebar, tinggi dan kedalaman atau jarak pada 
komponen mekanik/benda kerja dengan menggunakan alat ukur 
sederhana diterapkan.   

3.2 Aplikasi pengukuran berat, temperatur dan tekanan, dll diterapkan sesuai 
referensi dan mengacu pada SOP yang ditetapkan.  

4. Memeriksa hasil 
pengukuran komponen 
mekanik dan melaporkan 
hasil pengukuran.  

4.1 Hasil pengukuran komponen mekanik diperiksa dengan mengacu pada 
standar yang berlaku.  

4.2 Kesalahan pengukuran diidentifikasi dan dicatat untuk perbaikan atau 
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 

dasar. 
5.1 Persyaratan penyimpanan alat ukur mekanik dasar diidentifikasi. 
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.  

 
6. 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-

macam gambar teknik dan 
reproduksi gambar.  

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

2. Menggambar konstruksi 
geometri yang sesuai 
dengan sektor pengelasan.  

2.1 Bentuk-bentuk gambar konstruksi geometri diidentifikasi sesuai dengan 
referensi.  

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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3. Menggambar dan membaca 
sketsa konstruksi 
pengelasan sederhana.  

3.1 Macam-macam konstruksi pengelasan diidentifikasi sesuai referensi yang 
berlaku.  

3.2 Gambar sketsa konstruksi pengelasan diterapkan sesuai kaidah gambar 
teknik.  

3.3 Gambar sketsa konstruksi pengelasan dibaca dan diaplikasikan untuk 
pekerjaan pengelasan.  

 
7. 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 

kesehatan kerja pada 
penggunaan peralatan 
tangan dan mesin-mesin 
ringan.  

1.1 Penyebab kecelakaan kerja secara umum disebutkan.  
1.2 Tindakan pencegahan kecelakaan pada penggunaan peralatan tangan dan 

mesin-mesin ringan diidentifikasi.  
1.3 Contoh-contoh penerapan keselamatan dan kesehatan kerja disebutkan.  

2. Menyiapkan peralatan 
tangan dan mesin-mesin 
ringan.  

2.1 Macam-macam peralatan tangan dan mesin-mesin ringan untuk pekerjaan 
pengelasan diidentifikasi.  

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 

peralatan tangan.  
3.1 Cara kerja alat tangan dipahami sesuai karakteristik alat.  
3.2 Prosedur penggunaan peralatan tangan disebutkan.  
3.3 Peralatan tangan digunakan sesuai SOP dan/ atau manual alat. 

4. Menerapkan penggunaan 
mesin-mesin ringan.  

4.1 Cara kerja mesin ringan dipahami sesuai karakteristik mesin.  
4.2 Prosedur penggunaan mesin disebutkan.   
4.3 Pengoperasian mesin-mesin ringan didemonstrasikan sesuai prosedur 

(SOP) dan/ atau manual mesin.  
5. Memeriksa hasil kerja 

penggunaan peralatan 
tangan dan mesin-mesin 
ringan.  

5.1 Hasil kerja dalam penggunaan alat-alat tangan dan mesin-mesin ringan 
diperiksa dan dibandingkan dengan standar baku.  

5.2 Kesalahan atau kerusakan hasil pekerjaan diidentifikasi.  
5.3 Perbaikan kesalahan atau kerusakan hasil pekerjaan dilakukan sesuai 

SOP.  
6. Melaporkan hasil kerja 

penggunaan peralatan 
tangan dan mesin-mesin 
ringan.  

6.1 Instrumen dan format laporan penggunaan peralatan tangan dan mesin-
mesin ringan dipahami.  

6.2 Instrumen dan format laporan diisi sesuai ketentuan yang berlaku.  
6.3 Laporan hasil pekerjaan diserahkan kepada pihak yang berkewenangan 

sesuai SOP.  
 

8. 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 
keselamatan dan kesehatan 
kerja, material dan peralatan 
potong mekanik pada Jasa 
Industri Pengelasan. 

1.1 Penyebab dan pencegahan kecelakaan pada pekerjaan pemotongan secara 
mekanik diidentifikasi.  

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

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

2. Melaksanakan pemotongan 
bahan atau material secara 
mekanik.  

2.1 Karakteristik logam yang akan dipotong dan peralatan potong mekanik 
diidentifikasi.  

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

2.3 Macam-macam peralatan potong mekanik didemonstrasikan sesuai 
prosedur (SOP) dan/ atau manual mesin.  
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3. Memeriksa hasil 
pemotongan mekanik.  

3.1 Hasil pemotongan yang memenuhi kriteria diidentifikasi.  
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 

pemotongan.  
4.1 Komponen-komponen pelaporan hasil pemotongan mekanik 

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 
keselamatan dan kesehatan 
kerja pada pekerjaan 
pemotongan 
menggunakan gas.  

1.1 Bahaya-bahaya yang ditimbulkan oleh pekerjaan pemotongan dengan gas 
diidentifikasi.  

1.2 Alat pelindung diri (APD/PPE) untuk mencegah terjadinya kecelakaan 
pada pekerjaan pemotongan diperagakan sesuai SOP  

2. Menyiapkan material dan 
peralatan potong 
menggunakan gas.  

2.1 Macam-macam logam yang mempunyai sifat dapat dipotong dengan gas 
diidentifikasi.  

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 

logam menggunakan 
peralatan potong gas.  

3.1 Prosedur atau langkah-langkah pemotongan diidentifikasi berdasarkan 
SOP.  

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 

pemotongan pelat baja.   
4.1 Hasil pemotongan menggunakan pemotong gas manual diperiksa dan 

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 

pemotongan.  
5.1 Komponen-komponen pelaporan hasil pemotongan menggunakan 

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 

mekanik presisi yang 
digunakan pada pekerjaan 
pengelasan.  

1.1 Aspek-aspek yang perlu diukur dari pekerjaan pengelasan diidentifikasi.  
1.2 Jenis-jenis alat ukur mekanik presisi dipilih sesuai dengan fungsi dan 

kapasitasnya.   
1.3 Alat-alat keselamatan dan kesehatan kerja pada pekerjaan pengukuran 

dengan alat ukur mekanik presisi dijelaskan.  
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2. Menyiapkan bahan atau 
material dan alat ukur 
mekanik presisi untuk 
pengukuran.  

2.1 Macam-macam logam yang akan diukur dengan alat ukur mekanik presisi 
disiapkan sesuai dengan standar operasional prosedur.  

2.2 Macam-macam alat ukur mekanik presisi untuk mengukur hasil pekerjaan 
pengelasan dipilih sesuai dengan fungsi dan kapasitasnya.  

2.3 Prosedur penggunaan alat ukur mekanik presisi diidentifikasi dan 
dijelaskan.  

3. Mendemonstrasikan 
penggunaan alat ukur 
mekanik presisi.  

3.1 Macam-macam alat ukur mekanik presisi untuk mengukur hasil pekerjaan 
pengelasan diidentifikasi.  

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.  

4. Mengevaluasi hasil 
pengukuran dengan alat 
ukur mekanik presisi.  

4.1 Hasil pengukuran diperiksa dan dibandingkan dengan standar baku.  
4.2 Kegagalan pengukuran menggunakan alat ukur mekanik presisi (bila ada) 

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

perlu) dianalisis.  
4.4 Laporan hasil pengukuran disusun dan diserahkan kepada yang berhak.  

5. Merawat alat ukur mekanik 
presisi. 

5.1 Persyaratan penyimpanan alat ukur mekanik presisi diidentifikasi.  
5.2 Penyimpanan alat ukur mekanik presisi didemonstrasikan sesuai prosedur 

(SOP).  
5.3 Prosedur perawatan/pemeliharaan alat ukur mekanik presisi 

diidentifikasi. 
5.4 Perawatan/pemeliharaan alat ukur mekanik presisi didemonstrasikan 

berdasarkan SOP.  
 

11. Kode Unit : JIP.SM02.007.01 
Judul Unit : Membaca Gambar Teknik dan Simbol Las 
Deskripsi Unit : 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  
1. Mengidentifikasi standar-

standar dan etiket gambar 
teknik.  

1.1 Peralatan gambar teknik secara umum diidentifikasi dan disebutkan 
penggunaannya.  

1.2 Standar garis, huruf dan angka dalam gambar teknik diterapkan sesuai 
kaidah gambar teknik.  

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

2. Menggambar proyeksi 
aksonometri. 

2.1 Bentuk-bentuk gambar aksonometri diidentifikasi sesuai referensi.  
2.2 Gambar aksonometri diterapkan dalam pekerjaan konstruksi pengelasan 

sesuai kaidah gambar teknik.  
3. Menggambar proyeksi 

ortogonal.  
3.1 Metode-metode menggambar proyeksi ortogonal dijelaskan sesuai 

referensi yang berlaku.  
3.2 Macam-macam konstruksi pengelasan digambar secara proyeksi 

ortogonal sudut pertama (Proyeksi Eropa) dan/ atau proyeksi ortogonal 
sudut ke tiga (Proyeksi Amerika). 

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

4. Menggambar bentangan  
(bukaan).  

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

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

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

4.4 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 : JIP.SM02.008.01 
Judul Unit : Melaksanakan Rutinitas (Dasar) Pengelasan Dengan Proses Las Busur Manual 
Deskripsi Unit : 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 Kriteria Unjuk Kerja 
1. Mengidentifikasi spesifikasi 

dan menyiapkan mesin las 
busur manual..   

1.1 Jenis dan tipe mesin las busur manual dipahami sesuai perkembangan 
teknologi pengelasan.  

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 

las busur manual.  
3.1 Fungsi elektroda bersalutan disebutkan secara umum.  
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 

(dasar) pengelasan pada pelat 
baja karbon posisi di bawah 
tangan dan mendatar 
(horizontal).  

4.1 Perlengkapan untuk melakukan keselamatan dan kesehatan kerja las busur 
manual diidentifikasi dan digunakan sesuai SOP.  

4.2 Penempatan bahan dan posisi elektroda ditunjukkan sesuai ketentuan.  
4.3 Arah dan gerakan (ayunan) elektroda dipahami.  
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 
(evaluasi) hasil pengelasan 
secara visual dan melaporkan 
hasil pengelasan.  

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

5.2 Seluruh hasil pengelasan diperiksa secara visual, dan dibandingkan dengan 
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 : JIP.SM02.009.01 
Judul Unit : Mengelas pelat posisi di bawah tangan/ flat dengan proses las busur manual 
Deskripsi Unit : Unit ini berhubungan dengan pengetahuan, keterampilan dan sikap kerja yang dibutuhkan 

dalam pengelasan pelat posisi di bawah tangan (flat) 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 
istilahistlah las, klasifikasi 
dan kodefikasi elektroda.  

2.1 Istilah-istilah las dipahami sesuai referensi.  
2.2 Macam-macam istilah las diidentifikasi dan disebutkan.  
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 

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

4. Melaksanakan pengelasan 
sambungan sudut dan 
tumpul pada pelat posisi di 
bawah tangan.   

  

4.1 Penempatan bahan dan posisi elektroda dipahami sesuai SOP/ WPS. 
4.2 Arah dan gerakan elektroda dipahami sesuai SOP/ WPS.  
4.3 Pengelasan sambungan sudut (fillet) jalur bertumpuk (multi layer) pada 

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 
(evaluasi) hasil pengelasan 
secara visual dan 
melaporkan hasil 
pengelasan. 

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

5.2 Seluruh hasil pengelasan diperiksa secara visual, dan dibandingkan 
dengan 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.  
 

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/ 

persiapan sambungan las. 
  

1.1 Macam-macam bentuk persiapan pengelasan diidentifikasi dan 
direncanakan sesuai referensi. 

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

2. Melaksanakan pengelasan 
sambungan sudut dan 
tumpul pada pelat posisi 
mendatar (horizontal). 

  

2.1 Penempatan bahan dan posisi elektroda dipahami sesuai SOP/ WPS.  
2.2 Arah dan gerakan elektroda difahami sesuai SOP/ WPS  
2.3 Pengelasan sambungan sudut (fillet) jalur bertumpuk (multi layer) pada 

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 
(evaluasi) hasil pengelasan 
secara visual dan 
melaporkan hasil 
pengelasan. 

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

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

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 
1. Membuat perencanaan/ 

persiapan sambungan las.   
1.1 Metode persiapan pengelasan diidentifikasi dan direncanakan sesuai 

referensi.  
1.2 Persiapan sambungan las dilakukan menggunakan alat-alat yang relevan 

dan sesuai dengan SOP.  
2. Menerapkan teknik-teknik 

pengontrolan distorsi pada 
pengelasan.  

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

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

tegangan sisa diterapkan.  
3. Melaksanakan pengelasan 

sambungan sudut (fillet) dan 
tumpul (butt) pada pelat 
posisi tegak.  

  

3.1 Bahan las ditempatkan sesuai dengan posisi pengelasan yang ditentukan. 
3.2 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.  

3.3 Benda hasil las dibersihkan sesuai SOP.  
4. Melaksanakan pemeriksaan 

(evaluasi) hasil pengelasan 
secara visual dan 
melaporkan hasil 
pengelasan.  

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

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

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. 
 

16. Kode Unit : JIP.SM02.012.01 
Judul Unit : Mengelas Pelat Posisi Di Atas Kepala / Overhead Dengan Proses Las Busur Manual 
Deskripsi Unit : 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 
1. Membuat perencanaan/ 

persiapan sambungan las.   
1.1 Metode persiapan pengelasan diidentifikasi dan direncanakan sesuai 

referensi.  
1.2 Persiapan sambungan las dilakukan menggunakan alat-alat yang relevan 

dan sesuai dengan SOP.  
2. Mengidentifikasi prosedur 

dan teknik pengelasan pada 
posisi di atas kepala.  

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

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

2.3 Urutan, arah dan gerakan elektroda dipahami.  
3. Melaksanakan pengelasan 

sambungan sudut (fillet) dan 
tumpul (butt) pada pelat 
posisi di atas kepala 
(overhead). 

3.1 Bahan-bahan las  disiapkan sesuai gambar kerja atau WPS yang ditentukan 
dan ditempatkan sesuai dengan posisi pengelasan yang ditentukan. 

3.2 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. 

3.3 Benda hasil las dibersihkan sesuai SOP.  
4. Melaksanakan pemeriksaan 

(evaluasi) hasil pengelasan 
secara visual dan 
melaporkan hasil 
pengelasan. 

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

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

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. 
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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 

pengelasan   
1.3 Alat Pelindung Diri, consummable materials, dan peralatan 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 

pipa posisi sumbu mendatar 
dapat diputar. 

2.1 Karakteristik mesin las dan teknik pengelasan diikuti sesuai dengan 
kebutuhan pengelasan.  

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 
hasil pengelasan secara 
visual. 

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

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 Kriteria Unjuk Kerja 
1. Menyiapkan fasilitas 

pengelasan. 
1.1 Alat Pelindung Diri, consummable materials, dan peralatan 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 

pipa pada posisi sumbu 
tegak dapat diputar. 

2.1 Karakteristik mesin las dan teknik pengelasan dipahami sesuai dengan 
kebutuhan pengelasan. 

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.  

3. Melaksanakan pemeriksaan 
hasil pengelasan secara 
visual. 

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

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.  
 

19. Kode Unit : JIP.SM03.001.01 
Judul Unit : Membuat Laporan 
Deskripsi Unit : 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 

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

1.1 Pentingnya menyusun laporan proses dan hasil kerja dijelaskan.  
1.2 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-
komponen laporan. 

2.1 Komponen-komponen untuk setiap jenis laporan diidentifikasi.  
2.2 Perbedaan masing-masing komponen pada setiap jenis laporan dijelaskan.  

3. Menyusun laporan sesuai 
karakter pekerjaan. 

3.1 Instrumen untuk memperoleh dan mengumpulkan data sebagai bahan 
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.  

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

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

 
20. Kode Unit : JIP.SM03.002.01 

Judul Unit : Melakukan Perhitungan Dasar Teknik 
Deskripsi Unit : 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 matematika 
teknik dalam perhitungan-
perhitungan keteknikan pada 
pekerjaan pengelasan. 

1.1 Aplikasi matematika teknik yang sesuai digunakan dalam menghitung 
pecahan, pembagian dan perkalian dan persentase. 

1.2 Perhitungan luas, volume, massa dan berat dapat dilakukan. 
1.3 Perhitungan trigonometri sederhana dapat dilakukan.  

2. Mengidentifikasi konsep-
konsep dasar mekanika teknik 
dan prinsip-prinsipnya.  

2.1 Macam-macam perhitungan dasar mekanik diidentifikasi dan diterapkan. 
2.2 Prinsip-prinsip ilmu teknik mesin sederhana diaplikasikan dalam 

perhitungan-perhitungan keteknikan.  
 

21. Kode Unit : JIP.SM03.003.01 
Judul Unit : Menafsirkan Literatur Berbahasa Inggris 
Deskripsi Unit : 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 Perkembangan teknologi komputer secara umum dikenali.  
1.2 Manfaat komputer dalam menunjang pekerjaan keteknikan dan pelaporan 

diuraikan.  
1.3 Aplikasi komputer dalam pekerjaan keteknikan secara umum 

diidentifikasi.  
2. Menyiapkan perangkat 

komputer. 
2.3 Perangkat komputer diidentifikasi sesuai manual atau jenis komputer 

yang dipakai.  
2.4 Prosedur pemasangan perangkat komputer dipahami sesuai referensi/ 

manual.  
2.5 Perangkat komputer dipasang/ diinstal sesuai SOP.  

3. Mengoperasikan komputer. 
  

3.1 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.  

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

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

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

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

4. Memeriksa dan melaporkan 
hasil pekerjaan 
menggunakan komputer. 

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

untuk dilakukan ulang.  
4.3 Pengoperasian ulang dilakukan sesuai SOP. 
4.4 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 

No Unit Kompetensi Keterampilan yang Dibutuhkan 
1 Melakukan Komunikasi Timbal Balik 1.1 Berkomunikasi timbal balik dalam Bahasa Indonesia 

1.2 Berkomunikasi timbal balik dalam Bahasa Indonesia 
2 Mengidentifikasi Prinsip-Prinsip Keselamatan dan 

Kesehatan Kerja (K3) 
2.1 Penggunaan Alat Pelindung Diri (APD) atau PPE 
2.2 Penggunaan pemadam kebakaran didemonstrasikan sesuai klasifikasi 

3 Melakukan Pekerjaan Secara Tim 3.1 Melakukan pekerjaan dengan sebaik-baiknya 
3.2 Mendokumentasikan bidang yang relevan terhadap pekerjaan 

4 Menerapkan Keselamatan dan Kesehatan Kerja serta 
Lingkungan Hidup (K3L) 

4.1 Menerapkan penanganan material 
4.2 Memahami karakteristik dan penggunaan bahan 
4.3 Melakukan pemeliharaan mesin dan perlengkapan las  
4.4 Menerapkan metalurgi las 

5 Mengukur Dengan Alat Ukur Mekanik Dasar 5.1 Penggunaan alat ukur antara lain: mistar baja, meteran gulung, jangka sorong, mikrometer dan pengukur 
tinggi (high gauge) sesuai prosedur dan kaidah K3.  

5.2 Penggunaan alat ukur tekanan (a.l. bar, kg/cm2, psi), temperatur (ºC), dan berat (mis. dalam Kg) sesuai 
prosedur dan kaidah K3.  

5.3 Perawatan alat-alat ukur sesuai prosedur. 
6 Membaca Sketsa dan/ atau Gambar Sederhana 6.1 Membuat gambar konstruksi garis/ geometris 

6.2 Membuat gambar sketsa bentuk-bentuk sambungan las atau komponen mekanik yang sederhana. 
7 Menggunakan Peralatan Tangan dan Mesin-Mesin 

Ringan 
7.1 Menggunakan alat-alat tangan dalam membuat pola (marking), setting, pekerjaan ringan pada 

pengelasan. 
7.2 Menggunakan mesin-mesin ringan dalam membuat komponen mekanik dan/ atau persiapan pengelasan 

serta perbaikan hasil las. 
7.3 Menerapkan penggunaan alat keselamatan dan kesehatan kerja (APD/ PPE) sesuai prosedur. 

8 Melaksanakan Pemotongan Secara Mekanik 8.1 Penggunaan alat pelindung diri (PPE) untuk mencegah terjadinya kecelakaan. 
8.2 Pengenalan macam-macam peralatan potong mekanik. 
8.3 Demonstrasi penggunaan macam-macam peralatan potong mekanik. 
8.4 Pemahaman mengenai hasil pemotongan yang memenuhi kriteria. 
8.5 Perbaikan atas kerusakan atau cacat pada hasil pemotongan (bila perlu). 
8.6 Pembuatan laporan hasil pemotongan.   

9 Melaksanakan Pemotongan Dengan Gas 9.1 Penggunaan alat pelindung diri (APD/PPE) untuk mencegah terjadinya kecelakaan. 
9.2 Pengenalan macam-macam logam yang dapat dipotong dengan alat potong gas. 
9.3 Pemasangan (installing) peralatan potong. 
9.4 Pemeriksaan kebocoran gas pada setiap sambungan. 
9.5 Pemilihan ukuran nozzle. 
9.6 Pengaturan tekanan kerja dan nyala api pemotongan. 
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No 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 memenuhi kriteria baku. 
9.9 Perbaikan atas kerusakan atau cacat hasil pemotongan. 
9.10 Pembuatan 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 
Proses Las Busur Manual 

12.1 Menyiapkan/ menyetel (setting) mesin las busur manual (pengkutuban dan besaran arus pengelasan) 
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 :  
x Pengelasan sambungan sudut satu jalur posisi di bawah tangan dan mendatar pada pelat dan/ atau 

pipa baja karbon (1F & 2F/ PA & PB)  
x 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 
Proses Las Busur Manual 

13.1 Menyiapkan/ menyetel (setting) mesin las busur manual (pengkutuban dan besaran arus pengelasan) 
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 : 
x Pengelasan sambungan sudut (fillet) jalur bertumpuk (multi layer) pada pelat posisi di bawah 

tangan (1F/ PA) 



351 
 

No Unit Kompetensi Keterampilan yang Dibutuhkan 
x Pengelasan sambungan tumpul (butt) 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 
Proses Las Busur Manual 

14.1 Mengatur (setting) mesin las busur manual sesuai SOP atau WPS. 
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 : 
x Pengelasan sambungan sudut (fillet) jalur bertumpuk (multi layer) pada pelat posisi mendatar 

(2F/PB). 
x Pengelasan sambungan tumpul (butt) 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 
Las Busur Manual 
 

15.1 Mengatur (setting) mesin las busur manual sesuai SOP atau WPS. 
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 : 
x Pengelasan sambungan sudut (fillet) jalur bertumpuk (multi layer) pada pelat posisi tegak 

(3F/PF/PG) 
x Pengelasan sambungan tumpul (butt) dilas satu sisi (single V-butt) pada pelat posisi tegak 

(3G//PF/PG). 
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 
Dengan Proses Las Busur Manual 
 

16.1 Mengatur (setting) mesin las busur manual sesuai SOP atau WPS. 
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 : 
x Pengelasan sambungan sudut (fillet) jalur bertumpuk (multi layer) pada pelat posisi di atas kepala 

(4F/PD) 
x 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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No 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 Penggunaan alat pelindung diri (PPE) untuk mencegah terjadinya kecelakaan pada pekerjaan 
pengelasan.  

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

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

17.4 Pemilihan elektroda 
18 Mengelas Pipa Posisi Sumbu Tegak Dapat Diputar 

Dengan Proses Las Busur Manual 
18.1 Penggunaan alat pelindung diri (PPE) untuk mencegah terjadinya  kecelakaan pada pekerjaan 

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

disambung.   
18.3 Penggunaan alat ukur, terutama alat ukur untuk membuat persiapan sambungan dan mengukur hasil 

pengelasan (welding gauge).  
18.4 Pemilihan elektroda 

19 Membuat Laporan 19.1 Pengenalan macam-macam bentuk laporan tertulis dalam kaitannya dengan pekerjaan.  
19.2 Penyusunan instrumen untuk memperoleh dan mengumpulkan data sebagai bahan untuk membuat 

laporan.  
19.3 Penggunaan statistik sederhana untuk menafsirkan data. 
19.4 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 Mengolah kata, antara lain : melakukan pengetikan naskah menggunakan program microsoft word atau 

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

sesuai SOP.  
22.3 Membuat gambar sederhana/ grafis dengan menggunakan fasilitas Microsoft word  atau powerpoint 

atau yang sejenisnya (sesuai keperluan sektor pengelasan) sesuai SOP.  
22.4 Membuat presentasi sederhana sesuai SOP (jika diperlukan). 
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Lampiran 22. Aspek Pengetahuan Juru Las dalam SKKNI dan Kebutuhan Industri 

No Unit kompetensi Aspek Pengetahuan Dalam SKKNI Aspek Pengetahuan Yang Dibutuhkan Di Industri 
1 Melakukan komunikasi timbal balik Tata bahasa dan kosa kata bahasa Indonesia - 

Tata bahasa dan kosa kata bahasa Inggris 
Diskusi kelompok. 

2 Mengidentifikasi prinsip-prinsip keselamatan 
dan kesehatan kerja (K3) 

Penguasaan Peraturan atau perundang undangan Keselamatan 
dan kesehatan kerja 

K3L 

Penguasaan penerapan Keselamatan dan kesehatan kerja pada 
pengelasan SMAW. 

3 Melakukan Pekerjaan Secara Tim Penguasaan produk atau jasa untuk memenuhi persyaratan 
konsumen 

- 

Berpartisipasi dalam hubungan pelanggan atau pemasok 
internal atau eksternal 

4 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 x Mengoperasikan mesin las 

x Prosedur dan posisi pengelasan Karakteristik elektroda las 
Posisi dan gerakan pengelasan 

5 Mengukur Dengan Alat Ukur Mekanik Dasar Sistim pengukuran : 
x Unit pengukuran  
x Konversi ukuran metrik dan imperial  

Menggunakan alat ukur dasar (metrologi) 

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 

6 Membaca Sketsa dan/ atau Gambar Sederhana Identifikasi gambar teknik, yang meliputi : 
x Fungsi gambar teknik  
x Standar gambar teknik  

Membaca gambar kerja sederhana dan 3D 

Gambar konstruksi geometris : 
x Konstruksi garis  
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No Unit kompetensi Aspek Pengetahuan Dalam SKKNI Aspek Pengetahuan Yang Dibutuhkan Di Industri 
x 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-
Mesin Ringan 

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

K3L 

Peralatan tangan, yang meliputi : 
x Alat-alat penanda/ lukis, a.l: penggores, penitik, 

jangka, dll. 
x Macam-macam palu, pahat, gergaji, kunci, gunting, 

dll. 
x Spesifikasi macam-macam mesin ringan (power 

tools), a.l : gerinda, bor, cutting (cut off) machine, 
nibler, nocher, mesin amplas, dll. 

x Fabrikasi logam 
x Metalurgi fisik dan mekanik 
x Penggunaan perkakas Tangan 
x Menggunakan perkakas tangan bertenaga 
 

8 Melaksanakan Pemotongan Secara Mekanik Pemahaman bahaya yang ditimbulkan oleh pekerjaan 
pemotongan. 

K3L 

Pembacaan sketsa/gambar kerja. Membaca gambar kerja sederhana dan 3D 
Pemahaman teknik pemotongan  x Fabrikasi logam 

x Metalurgi fisik dan mekanik 
x Pemotongan secara mekanik 
x Menggunakan perkakas tangan bertenaga 

Pengenalan karakteristik bahan dan peralatan potong 

9 Melaksanakan Pemotongan Dengan Gas Pemahaman bahaya yang ditimbulkan oleh pekerjaan 
pemotongan. 

K3L 

Pembacaan sketsa/gambar kerja. Membaca gambar kerja sederhana dan 3D 
Pemahaman teknik pemotongan  x Fabrikasi logam 

x Metalurgi fisik dan mekanik 
x Pemotongan dengan gas 
x Metalografi  

Pengenalan karakteristik bahan dan peralatan potong 

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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No 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 
Dengan Proses Las Busur Manual 

Spesifikasi mesin las x Mengoperasikan mesin las SMAW 
x Prosedur dan posisi pengelasan Prosedur penyetelan (setting) mesin las  

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 
Dengan Proses Las Busur Manual 

Klasifikasi dan kodefikasi elektroda las x Mengoperasikan mesin las SMAW 
x Prosedur dan posisi pengelasan Penanganan, penyimpanan dan rekondisi elektroda  

Istilah-istilah las 
Posisi pengelasan 
Prosedur pengelasan sambungan sudut (fillet) dan tumpul 
(butt) pada pelat posisi di bawah tangan (down hand) 

14 Mengelas Pelat Posisi Mendatar/ Horizontal 
Dengan Proses Las Busur Manual 

Prosedur persiapan sambungan x Mengoperasikan mesin las SMAW 
x Prosedur dan posisi pengelasan Identifikasi cacat las eksternal dan internal 

Prosedur pengelasan pelat posisi mendatar 
Prosedur pemeriksaan hasil las secara visual dan 
pelaporannya 

Welding defect and welding imperfect 

15 Mengelas Pelat Posisi Tegak/ Vertical Dengan 
Proses Las Busur Manual 

Prosedur persiapan sambungan x Mengoperasikan mesin las SMAW 
x Prosedur dan posisi pengelasan Pengontrolan distorsi 

Prosedur pengelasan pelat posisi tegak 
Prosedur pemeriksaan hasil las secara visual dan 
pelaporannya 

Welding defect and welding imperfect 

16 Mengelas Pelat Posisi Di Atas Kepala/ 
Overhead Dengan Proses Las Busur Manual 

Prosedur persiapan sambungan x Mengoperasikan mesin las SMAW 
x Prosedur dan posisi pengelasan Prosedur pengelasan pelat posisi di atas kepala 

Prosedur pemeriksaan hasil las secara visual dan 
pelaporannya 

Welding defect and welding imperfect 

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

Bahaya yang ditimbulkan oleh pekerjaan pengelasan. K3L 
Sketsa/gambar kerja.  Membaca gambar kerja sederhana dan 3D 
Teknik pengelasan   x Mengoperasikan mesin las SMAW 

x Prosedur dan posisi pengelasan 
x Ilmu bahan 
x Metalografi 

Karakteristik bahan dan elektroda las 

18 Bahaya yang ditimbulkan oleh pekerjaan pengelasan. K3L 
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No Unit kompetensi 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  x Mengoperasikan mesin las SMAW 

x Prosedur dan posisi pengelasan 
x Ilmu bahan 
x Metalografi 

Karakteristik bahan dan elektroda las 

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 : 
x Penjumlahan, pengurangan, pengalian, pembagian 
x Hitungan pecahan dan persentase 
x Konsep hitungan volume, massa/ berat 
x Trigonometri (jika perlu)  

Melakukan perhitungan teknik dasar 

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

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 

No. Pengetahuan yang dibutuhkan di 
industri 

Pengetahuan yang diajarkan di sekolah 

SMK N 3 Salatiga SMK N 1 Kismantoro SMK Bina Taruna 
Masaran 

SMK Muhammadiyah 1 
Surakarta 

1 Membaca gambar kerja sederhana dan 3D (Gambar Teknik Mesin) (Gambar Teknik Mesin) (Gambar Teknik 
Mesin) 

(Gambar Teknik Mesin) 

2 Menggunakan alat ukur mekanik dasar (Pekerjaan Dasar Teknik Mesin) (Pekerjaan Dasar Teknik 
Mesin) 

(Pekerjaan Dasar 
Teknik Mesin) 

(Pekerjaan Dasar Teknik 
Mesin) 

3 Melakukan perhitungan  teknik dasar (Dasar Perancangan Teknik 
Mesin) 

(Dasar Perancangan Teknik 
Mesin) 

(Dasar Perancangan 
Teknik Mesin) 

(Dasar Perancangan 
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 logam (Pekerjaan Dasar Teknik Mesin) (Pekerjaan Dasar Teknik 

Mesin) 
(Pekerjaan Dasar 
Teknik Mesin) 

(Pekerjaan Dasar Teknik 
Mesin) 

9 Ilmu Bahan (Dasar Perancangan Teknik 
mesin) 

(Dasar Perancangan Teknik 
mesin) 

(Dasar Perancangan 
Teknik mesin) 

(Dasar Perancangan 
Teknik mesin) 

10 Metalurgi fisik dan mekanik (Dasar Perancangan Teknik 
mesin) 

(Dasar Perancangan Teknik 
mesin) 

(Dasar Perancangan 
Teknik mesin) 

(Dasar Perancangan 
Teknik mesin) 

11 Maintenance  - - - - 
12 Elektronika dasar (Dasar Perancangan Teknik 

mesin) 
(Dasar Perancangan Teknik 
mesin) 

(Dasar Perancangan 
Teknik mesin) 

(Dasar Perancangan 
Teknik mesin) 

13 Pemotongan dengan gas - - - - 
14 Pemotongan secara mekanik (Pekerjaan Dasar Teknik Mesin) (Pekerjaan Dasar Teknik 

Mesin) 
(Pekerjaan Dasar 
Teknik Mesin) 

(Pekerjaan Dasar Teknik 
Mesin) 

15 Metalografi (Dasar Perancangan Teknik 
mesin) 

(Dasar Perancangan Teknik 
mesin) 

(Dasar Perancangan 
Teknik mesin) 

(Dasar Perancangan 
Teknik mesin) 

16 Penggunaan perkakas tangan (Pekerjaan Dasar Teknik Mesin) (Pekerjaan Dasar Teknik 
Mesin) 

(Pekerjaan Dasar 
Teknik Mesin) 

(Pekerjaan Dasar Teknik 
Mesin) 

17 Membuat gambar sketsa (Gambar Teknik Mesin) (Gambar Teknik Mesin) (Gambar Teknik 
Mesin) 

(Gambar Teknik Mesin) 

18 Welding defect dan welding imperfect - - Teori Pengelasan Teori Pengelasan 
19 Menggunakan perkakas tangan bertenaga (Pekerjaan Dasar Teknik Mesin) (Pekerjaan Dasar Teknik 

Mesin) 
(Pekerjaan Dasar 
Teknik Mesin) 

(Pekerjaan Dasar Teknik 
Mesin) 
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No. Pengetahuan yang dibutuhkan di 
industri 

Pengetahuan yang diajarkan di sekolah 

SMK N 3 Salatiga SMK N 1 Kismantoro SMK Bina Taruna 
Masaran 

SMK Muhammadiyah 1 
Surakarta 

20 
Prosedur dan posisi pengelasan 

x (Pekerjaan Dasar Teknik 
Mesin) 

x Teori Pengelasan 

x (Pekerjaan Dasar Teknik 
Mesin) 

x Teori Pengelasan 

x (Pekerjaan Dasar 
Teknik Mesin) 

x Teori Pengelasan 

x (Pekerjaan Dasar 
Teknik Mesin) 

x Teori Pengelasan 
21 Ergonomi (Pekerjaan Dasar Teknik Mesin) (Pekerjaan Dasar Teknik 

Mesin) 
(Pekerjaan Dasar 
Teknik Mesin) 

(Pekerjaan Dasar Teknik 
Mesin) 

22 Material handling (Dasar Perancangan Teknik 
mesin) 

(Dasar Perancangan Teknik 
mesin) 

(Dasar Perancangan 
Teknik mesin) 

(Dasar Perancangan 
Teknik mesin) 

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

(Pekerjaan Dasar 
Teknik Mesin) 

(Pekerjaan Dasar Teknik 
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. 

2 Mengidentifikasi prinsip-prinsip keselamatan dan 
kesehatan kerja (K3) 

Penguasaan Peraturan atau perundang-undangan Keselamatan dan 
kesehatan kerja 

Pekerjaan dasar Teknik Mesin 

Penguasaan penerapan Keselamatan dan kesehatan kerja pada 
pengelasan SMAW. 

3 Melakukan Pekerjaan Secara Tim Penguasaan produk atau jasa untuk memenuhi persyaratan konsumen - 
Berpartisipasi dalam hubungan pelanggan atau pemasok internal atau 
eksternal 

4 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 x Pekerjaan Dasar Teknik Mesin 

x Teori Pengelasan Karakteristik elektroda las 
Posisi dan gerakan pengelasan 

5 Mengukur Dengan Alat Ukur Mekanik Dasar Sistem pengukuran : 
x Unit pengukuran  
x Konversi ukuran metrik dan imperial  

Pekerjaan Dasar Teknik Mesin 

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 

6 Membaca Sketsa dan/ atau Gambar Sederhana Identifikasi gambar teknik, yang meliputi : 
x Fungsi gambar teknik  
x Standar gambar teknik  

Gambar Teknik Mesin 

Gambar konstruksi geometris : 
x Konstruksi garis  
x Bentuk-bentuk gambar geometris (isometri, dimetri, dan 

oblik)  
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No Unit kompetensi Aspek Pengetahuan Dalam SKKNI Aspek Pengetahuan yang 
Diajarkan Di Sekolah 

Metode gambar sketsa dan / atau gambar kerja sederhana 
7 Menggunakan Peralatan Tangan dan Mesin-Mesin 

Ringan 
Keselamatan dan kesehatan kerja, yang meliputi : 

x Penyebab kecelakaan kerja 
x Pencegahan kecelakaan kerja  

Pekerjaan Dasar Teknik Mesin 

Peralatan tangan, yang meliputi : 
x Alat-alat penanda/ lukis, a.l: penggores, penitik, jangka, dll. 
x Macam-macam palu, pahat, gergaji, kunci, gunting, dll. 
x Spesifikasi macam-macam mesin ringan (power tools), a.l : 

grinda, bor, cutting (cut off) machine, nibler, nocher, mesin 
amplas, dll. 

8 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  Pekerjaan Dasar Teknik Mesin 
Pengenalan karakteristik bahan dan peralatan potong 

9 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. Pekerjaan Dasar Teknik Mesin 
Karakteristik alat ukur mekanik presisi. 
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) Gambar Teknik Mesin 
Metode-metode proyeksi ortogonal sudut ketiga dan/ atau sudut 
pertama 
Metode-metode gambar bentangan 
Macam-macam simbol las Teori Pengelasan 

12 Melaksanakan Rutinitas (Dasar) Pengelasan Dengan 
Proses Las Busur Manual 

Spesifikasi mesin las x Pekerjaan Dasar Teknik Mesin 
x Teori Pengelasan Prosedur penyetelan (setting) mesin las  

Prosedur penyiapan bahan las 
Elektroda las busur manual 
Prosedur penyalaan busur las 
Prosedur penilaian hasil las dan pelaporannya Teori Pengelasan 

13 Klasifikasi dan kodefikasi elektroda las 



361 
 

No Unit kompetensi Aspek Pengetahuan Dalam SKKNI Aspek Pengetahuan yang 
Diajarkan Di Sekolah 

Mengelas Pelat Posisi Di Bawah Tangan/ Flat 
Dengan Proses Las Busur Manual 

Penanganan, penyimpanan dan rekondisi elektroda  x Pekerjaan Dasar Teknik Mesin 
x Teori Pengelasan Istilah-istilah las 

Posisi pengelasan 
Prosedur pengelasan sambungan sudut (fillet) dan tumpul (butt) pada 
pelat posisi di bawah tangan (down hand) 

14 Mengelas Pelat Posisi Mendatar/ Horizontal Dengan 
Proses Las Busur Manual 

Prosedur persiapan sambungan x Pekerjaan Dasar Teknik Mesin 
x Teori Pengelasan Identifikasi cacat las eksternal dan internal 

Prosedur pengelasan pelat posisi mendatar 
Prosedur pemeriksaan hasil las secara visual dan pelaporannya Teori Pengelasan 

15 Mengelas Pelat Posisi Tegak/ Vertical Dengan 
Proses Las Busur Manual 

Prosedur persiapan sambungan x Pekerjaan Dasar Teknik Mesin 
x Teori Pengelasan Pengontrolan distorsi 

Prosedur pengelasan pelat posisi tegak 
Prosedur pemeriksaan hasil las secara visual dan pelaporannya Teori Pengelasan 

16 Mengelas Pelat Posisi Di Atas Kepala/ Overhead 
Dengan Proses Las Busur Manual 

Prosedur persiapan sambungan x Pekerjaan Dasar Teknik Mesin 
x Teori Pengelasan Prosedur pengelasan pelat posisi di atas kepala 

Prosedur pemeriksaan hasil las secara visual dan pelaporannya Teori Pengelasan 
17 Mengelas Pipa Posisi Sumbu Mendatar Dapat 

Diputar Dengan Proses Las Busur Manual 
Bahaya yang ditimbulkan oleh pekerjaan pengelasan. Pekerjaan Dasar Teknik Mesin 
Sketsa/gambar kerja.  Gambar Teknik Mesin 
Teknik pengelasan   x Mengoperasikan mesin las SMAW 

x Prosedur dan posisi pengelasan 
x Ilmu bahan 
x Metalografi 

Karakteristik bahan dan elektroda las 

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

Bahaya yang ditimbulkan oleh pekerjaan pengelasan. Pekerjaan Dasar Teknik mesin 
Sketsa/gambar kerja. Gambar Teknik Mesin 
Teknik pengelasan  x Pekerjaan Dasar Teknik Mesin 

x Teori Pengelasan Karakteristik bahan dan elektroda las 
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 : 
x Penjumlahan, pengurangan, pengalian, pembagian 
x Hitungan pecahan dan persentase 
x Konsep hitungan volume, massa/ berat 

Dasar Perancangan Teknik Mesin 
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x Trigonometri (jika perlu)  
Konsep dasar fisika/ mekanika teknik, yang meliputi : 

x Kecepatan dan percepatan 
x 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 Simulasi dan Komunikasi Digital 
Manfaat dan aplikasi komputer dalam dunia pengelasan 
Pengenalan perangkat komputer secara umum 
Prosedur pengoperasian komputer 

 


