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Abstrak

Penelitian ini bertujuan untuk: (1) mendeskripsikan model pembelajaran praktik yang berlangsung
atau disebut model pembelajaran regular praktek pengelasan SMAW posisi 1G di SMK Negeri 2
Pengasih; (2) mengetahui efektifitas dan mendeskripsikan bahan yang digunakan dalam praktek
pengelasan SMAW posisi 1G, misalnya: besi plat, mata gerinda, elektroda, dan waktu yang
digunakan selama praktek pengelasan SMAW posisi 1G. Penelitian ini merupakan penelitian
deskriptif dengan teknik pengumpulan data menggunakan wawancara, dokumentasi, angket dan
penilaian skill pengelasan. Asessment skill pengelasan mengacu pada Acean Skill Welding
Competition. Hasil penelitian yaitu: (1) model pembelajaran praktek pengelasan SMAW posisi 1G
terdiri dari 4 pertemuan teori dan 13 pertemuan praktik; (2) model pembelajaran praktik
pengelasan di SMKN 2 Pengasih sudah efektif tetapi untuk rutinitas pengelasan belum efektif untuk
membentuk skill pengelasan SMAW posisi 1G dengan sistem assesment Asean Skill Welding
Competition. Fasilitas utama dalam praktek pengelasan SMAW posisi 1G adalah mesin las.
Sementara itu  SMKN 2 pengasih memiliki 6 buah mesin las dengan rasio 1 mesin las untuk 5
orang siswa. Bahan habis pakai untuk 30 orang siswa per semester yang menggunakan model
pembelajaran praktek pengelasan adalah besi plat + 100-150 kg, mata gerinda total £ 5-6 keping,
elektroda + 9-10 box dan total waktunya aktif 77 jam selama satu semester.

Kata kunci: pembelajaran Praktik Pengelasan SMAW, Skill Siswa untuk Posisi 1G

LEARNING MODEL OF SHIELD METAL ARC WELDING (SMAW)
PRACTICE OF 1G POSITION AT THE WELDING ENGINEERING
DEPARTMENT

Abstract

This research aimed to: (1) describe the learning model of shield metal arc welding (SMAW)
practice of 1G position at the Welding Engineering Department of State Vocational High School
(SMKN) 2 Pengasih; (2) find the effectiveness and describe materials needed in the learning
model of shield metal arc welding (SMAW) practice of 1G position, for examples: iron plate, grind
eye, and electrode, and time needed for SMAW 1G position welding practice. This was a
descriptive research study using the data collection techniques of interview, documentation,
questionnaire, and t welding skill asessment rubrics. The welding skill asessment was based on
Asean Skill Welding Competition (ASWC). The research result showed: (1) the learning model of
shield metal arc welding (SMAW) practice of 1G position consisted of 4 meetings of theories and
13 meetings of practices; (2) the learning model of shield metal arc welding (SMAW) practice of
1G position at the Welding Engineering Department of SMK Negeri 2 Pengasih was effective but
was not effective for routine practice of SMAW 1G position with the assessment system based on
Asean Skill Welding Competition. The main facility required in welding practice of 1G position is a
welding mechine. Meanwhile SMKN 2 Pengasih had six welding mechines with the ratio ofl
mechine to 5 students. Using the learning model of shield metal arc welding (SMAW) practice of
1G position for 30 students per semester needed usable supplies of approximately 100-150 kg iron
plates, 5-6 pieces of grind eye, 9-10 boxes of electrode, and the total time of 77 hours.

Keywords: SMAW welding practice learning, student skills in 1G position

Jurnal Pendidikan VVokasi
p-1SSN: 2088-2866, e-ISSN: 2476-9401



mailto:masry.vidic@yahoo.com
mailto:mujiyonouny@yahoo.com

PENDAHULUAN

Peraturan Pemerintah Nomor 19 Tahun
2005 tentang Standar Pendidikan Nasional,
menjelaskan bahwa “Pendidikan menengah
kejuruan adalah pendidikan pada jenjang
pendidikan menengah yang mengutamakan
pengembangan kemampuan siswa untuk jenis
pekerjaan tertentu.” Untuk itu, pendidikan
menengah kejuruan bertujuan untuk menyiap-
kan tenaga kerja yang memiliki pengetahuan,
keterampilan dan sikap yang sesuai dengan
sifat spesialisasi kejuruan dan persyaratan
dunia industri dan dunia usaha. Dalam era
industrialisasi dan persaingan bebas dibutuh-
kan tenaga kerja yang produktif, efektif, disip-
lin dan bertanggung jawab sehingga mereka
mampu mengisi, menciptakan, dan memper-
luas lapangan kerja.

Berdasarkan keputusan Direktur Jende-
ral Manajemen Pendidikan Dasar dan Me-
nengah tentang Spektrum Keahlian Pendidik-
an Menengah Kejuruan tahun 2013, SMK
memiliki 150 kompetensi keahlian. Tujuan
dikeluarkannya keputusan tersebut adalah
agar SMK tidak semuanya mengembangkan
dan membuat nama program keahlian tetapi
sesuai dengan kebutuhan pasar kerja. Program
studi  keahlian Teknik Mesin memiliki 6
kompetensi keahlian dan salah satunya adalah
jurusan teknik pengelasan.

Meskipun pengembangan SMK penting
untuk memenuhi kebutuhan tenaga Kkerja
namun pengembangan SMK seharusnya
memperhatikan prinsip-prinsip yang pernah
dirumuskan oleh Prosser dalam Wardiman
(1998, pp.38-39) bahwa pendidikan kejuruan
akan efisien dan efektif antara lain jika: (1)
lingkungan tempat siswa dilatih merupakan
replika lingkungan tempat ia akan bekerja. (2)
tugas-tugas yang diberikan kepada siswa
dilakukan dengan cara, alat dan mesin yang
sama yang ditetapkan di tempat kerja. (3)
diajar oleh guru dan instruktur yang telah
memiliki pengalaman dan berhasil di dalam
menerapkan keterampilan dan pengetahuan
mengenai operasi dan proses kerja yang dila-
kukan. (4) dapat menumbuhkan kebiasaan
kerja yang efektif kepada siswa. Hal tersebut
hanya akan terjadi apabila training yang di-
berikan berupa pekerjaan nyata. (5) pelatihan
diberikan hanya diberikan kepada seseorang
yang memerlukannya, yang menginginkannya
dan yang dapat untung darinya. (6) pengalam-
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an dan latihan untuk membentuk kebiasaan
kerja dan kebiasaan berpikir yang benar di-
ulangkan sehingga pas seperti yang diperlu-
kan dalam pekerjaan nantinya.

Tolok ukur dunia pendidikan menengah
di Indonesia mengacu 8 (delapan) Standar
Nasional Pendidikan yang dikembangkan oleh
Badan Standar Nasional Pendidikan (BSNP),
yang pemberlakuannya disahkan oleh Depdik-
nas Rl melalui Undang-Undang Nomor 20
Tahun 2003. Standar Nasional Pendidikan
mempunyai kriteria minimum yang semesti-
nya dipenuhi oleh penyelenggara pendidikan.
Standar tersebut meliputi: (1) Standar kompe-
tensi lulusan; (2) Standar isi; (3) Standar pro-
ses; (4) Standar pendidikan dan tenaga pendi-
dikan; (5) Standar sarana dan prasarana; (6)
Standar pengelolaan; (7) Standar pembiayaan
pendidikan, dan (8) Standar penilaian pendi-
dikan. Semua SMK diharapkan memenuhi
standar yang telah ditetapkan.

Mujiyono dkk (2012) mengungkapkan
pembentukan skill pengelasan SMAW memi-
liki biaya yang sangat besar karena bahan
yang digunakan sangat banyak seperti plat
baja, mata gerinda dan elektroda. Selain
membutuhkan bahang harus dikuasai dalam
waktu yang yang banyak untuk pembentukan
skill ini, juga membutuhkan waktu lama
karena ada 3 skill yang harus dikuasi dalam
waktu yang bersamaan yaitu skill mengatur
panjang busur, skill mengatur sudut kemiring-
an dan skill mengatur kecepatan elektroda/
mengatur gerak elektroda. Setiap skill mem-
butuhkan konsentrasi yang berbeda-beda se-
hingga untuk mengusai 3 skill ini memerlukan
waktu latihan yang cukup lama karena meng-
atur 3 konsentrasi secara bersamaan. Inter-
national Institute of Welding (11W) mengung-
kapkan bahwa waktu untuk memperoleh
sertifikat 6G memerlukan waktu 649 jam.

Teknik pengelasan merupakan salah
satu kompetensi keahlian yang masih sangat
dibutuhkan di dunia industri (Gareta, 2015).
Setiap tahunnya Indonesia hanya dapat meng-
hasilkan sekitar 15.000 tenaga di bidang pe-
ngelasan yang sesuai dengan kompetensi atau
standar, sementara kebutuhannya di dunia
industri sangat tinggi yaitu mencapai 45.000
orang per tahunnya. Industri yang membutuh-
kan tenaga pengelasan antara lain industri
minyak dan gas, otomotif dan perbengkelan,
termasuk pembangunan infrastruktur.
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Lulusan SMK diharapkan dapat mengi-
si kekosongan tenaga kerja di bidang teknik
pengelasan tersebut. SMK Negeri 2 Pengasih
adalah salah satu SMK yang memiliki jurusan
teknik pengelasan. Lokasi sekolah ini terletak
di jalan KRT Kertodiningrat, Margosari, Pe-
ngasih Kulon Progo, DIY. Teknik pengelasan
ada beberapa jenis salah satunya adalah Shiel-
ded Metal Arc Welding (SMAW) (Daryanto,
2012). Jenis Pengelasan SMAW adalah salah
satu jenis pengelasan yang banyak dibutuhkan
di dunia indutri. Pengelasan SMAW terbagi
menjadi beberapa posisi yaitu 1G, 2G, 3G dan
4G untuk pengelasan Plat dan 1G, 2G, 5G dan
6G untuk pipa.

Pengamatan awal yang dilakukan di
SMK Negeri 2 Pengasih menunjukkan dalam
penyampaian materi ajar pada standar kom-
petensi melakukan pengelasan SMAW oleh
guru kepada peserta didik biasanya menggu-
nakan model pembelajaran reguler. Pada mo-
del pembelajaran reguler ini guru menjelaskan
secara singkat materi yang akan dipraktikan
pada hari itu dan setelah itu mendemonstrasi-
kannya.

Model pembelajaran tersebut kurang
memberi penguatan kepada peserta didik da-
lam menguasai dasar-dasar teknik pengelasan
dan prosedur keselamatan kerja dalam menge-
las, sehingga dalam pelaksanaannya beberapa
peserta didik melakukan praktikum dengan
prosedur yang tidak tepat. Akibatnya, peserta
didik menjadi lebih lambat dalam menyele-
saikan proses pembelajaran. Hal tersebut
dapat terlihat ketika peserta didik melakukan
praktikum, setiap pertemuan seharusnya dapat
melaksanakan minimal satu proses pengelasan
dan juga mengelas dengan prosedur kesela-
matan kerja yang baik. Namun, yang terjadi
tidak seperti itu, untuk satu proses pengelasan
diselesaikan dalam dua sampai tiga kali per-
temuan juga melakukan pengelasan dengan
kurang memperhatikan keselamatan kerja yang
seharusnya. Jika hal tersebut terus berlanjut
maka tidak semua kompetensi yang dibutuh-
kan peserta didik dapat tersampaikan dan
berakibat pada rendahnya hasil belajar siswa.

Peserta didik kurang diberikan pengu-
atan dalam menguasai dasar-dasar teknik
pengelasan dan prosedur keselamatan Kkerja
dalam mengelas, sehingga dalam pelaksana-
annya beberapa peserta didik melakukan
praktikum dengan prosedur yang tidak tepat.
Akibatnya, peserta didik menjadi lebih lambat

dalam menyelesaikan proses pembelajaran.
Hal tersebut dapat terlihat ketika peserta didik
melakukan praktikum, setiap pertemuan se-
harusnya dapat melaksanakan minimal satu
proses pengelasan dan juga mengelas dengan
prosedur keselamatan kerja yang baik, yang
terjadi tidak seperti itu untuk satu proses
pengelasan diselesaikan dalam dua sampai
tiga kali pertemuan juga melakukan penge-
lasan dengan kurang memperhatikan kesela-
matan kerja yang seharusnya. Jika hal tersebut
terus berlanjut maka tidak semua kompetensi
yang dibutuhkan peserta didik dapat tersam-
paikan dan berakibat pada rendahnya hasil
belajar siswa.

Sesuai dengan kurikulum yang diterap-
kan di SMK Negeri 2 Pengasih (Keputusan
Menteri Pendidikan Nasional Nomor 153/
2003) bahwa dalam pembelajaran melakukan
pengelasan dasar siswa dinyatalam berkompe-
ten atau lulus jika mendapat nilai Kriteria
Ketuntasan Minimum (KKM) > 75. Untuk
mencapai nilai 75 siswa harus melaksanakan
prosedur keselamatan kerja, persiapan Kkerja,
proses kerja, hasil kerja, dan waktu kerja
dalam praktik pengelasan.

Mata pelajaran praktik pengelasan
SMAW jurusan teknik pengelasan di SMK
Negeri 2 Pengasih merupakan mata pelajaran
wajib tempuh dan wajib lulus KKM. Hasil
pengamatan sementara menunjukan nilai
KKM belum sepenuhnya mengacu standar
internasional seperti cara mengukur hasil
pengelasan siswa belum menggunakan alat
bantu penilaian seperti welding gauge sedang-
kan yang terjadi di SMK Negeri 2 Pengasih
penilaian hasil pengelasan siswa hanya meng-
gunakan visual. Welding gauge berfungsi se-
bagai alat untuk mengukur cacat yang terjadi
pada besi plat hasil pengelasan siswa. Model
pembelajaran yang sedang dilaksanakan se-
karang dinamakan model pembelajaran re-
gular. Hasil pengamatan di lapangan yang
dilakukan pada bulan Febuari tahun 2015
menunjukkan bahwa dengan model pembel-
ajaran regular yang dilaksanakan di SMKN 2
Pengasih belum maksimal.

Model pembelajaran regular teknik pe-
ngelasan SMAW vyang telah berjalan di
SMKN 2 Pengasih selanjutnya diuji meng-
gunakan Asean Welding Competition (AWC)
untuk mengetahui kesesuaian hasil KKM
terhadap standar internasional pengelasan.
Dari hasil pengelasan siswa tersebut, setelah
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diuji menggunakan AWC ternyata masih ba-
nyak siswa yang belum memenuhi standar
internasional pengelasan. Selain itu, belum
adanya dokumen tentang prototype model
pembelajaran praktik pengelasan SMAW dan
kebutuhan bahan habis pakai belum terdoku-
mentasi dengan baik oleh pihak sekolah.

Berdasarkan uraian tersebut, diperlukan
penelitian yang mampu memberikan data ten-
tang standar sarana, prasarana, dan proses pe-
ngelasan pada mata studi praktik teknik las
SMAW sehingga dapat diketahui secara
nayata kompetensi las SMAW yang dibutuh-
kan SMK.

Berdasarkan latar belakang masalah
yang dikemukakan tersebut, dapat diidentifi-
kasi beberapa permasalahan sebagai berikut:
(1) model pembelajaran belum yang ada
belum sepenuhnya mengacu pada standar
penilain yang ada, (2) belum adanya riset
mengenai pengajar guru mata pelajaran las
SMAW sudah memenuhi kualifikasi dan data
sarana prasarana Bengkel pengelasan SMAW
di SMK Negeri 2 pengasih sudah memenuhi
standar, (3) siswa tidak memahami prosedur
pengelasan dengan benar, (4) siswa tidak me-
ngerti akan pentingnya pemilihan parameter
pengelasan yang benar sehingga rendahnya
kesadaran siswa terhadap kualitas produk las
SMAW yang dihasilkan. (5) media pembel-
ajaran berupa peralatan las dalam jumlah
terbatas sehingga waktu praktik tidak efektif.
(6) belum ada nilai standar kriteria kelulusan
pada pengelasan yang sesuai acuan nilai
standar internasional pengelasan.

Berdasarkan uraian latar belakang,
identifikasi masalah, dan batasan masalah ter-
sebut, maka dapat dirumuskan masalah seba-
gai berikut: (1) bagaimanakah model pem-
belajaran untuk menghasilkan skill pengelasan
SMAW posisi 1G di SMK Negeri 2 Pengasih?
(2) berapakah bahan habis pakai untuk meng-
hasilkan skill pengelasan SMAW posisi 1G di
SMK Negeri 2 Pengasih?

Berdasarkan rumusan masalah tersebut
maka tujuan penelitian adalah: (1) mengetahui
model pembelajaran siswa SMK Negeri 2
Pengasih mata pelajaran praktik las SMAW
posisi 1G dengan standar guru, dan sarana
prasarana bengkel pengelasan; (2) mengetahui
skill pengelasan SMAW posisi 1G oleh siswa
SMK Negeri 2 Pengasih apabila dinilai berda-
sar acuan standar penilaian internasional yaitu
Asean Welding Competition.
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Pendidikan Kejuruan bertujuan untuk
meningkatkan kecerdasan, pengetahuan, ke-
pribadian, akhlak mulia, serta keterampilan
peserta didik untuk hidup mandiri dan meng-
ikuti pendidikan lebih lanjut, sesuai dengan
program kejuruannya (Peraturan Menteri
No.22 Tahun 2006)

Pada Kamus Besar Bahasa Indonesia,
investigasi adalah upaya pencarian dan pe-
ngumpulan data, informasi dan temuan lain-
nya untuk mengetahui kebenaran atau bahkan
kesalahan sebuah fakta. Menurut UU No.
13/2003 tentang Ketenagakerjaan: pasal 1
(10), “Kompetensi adalah kemampuan kerja
setiap individu yang mencakup aspek penge-
tahuan, keterampilan dan sikap kerja yang
sesuai dengan standar yang ditetapkan”.
Lamancusa (2008, p.6) berpendapat bahwa
siswa menginginkan pengalaman langsung
dan nyata. Pengalaman langsung dan nyata
akan selalu diingat oleh siswa dalam waktu
yang lama.

Dalam Permendiknas Nomor 40 Tahun
2008 termuat standar sarana dan prasarana
setiap jurusan SMK/MAK. Standar minimal
untuk ruang bengkel pengelasan yaitu: (1)
Luas ruang bengkel pengelasan, (2) rasio per-
peserta didik; (3) Daya tampung ruang; (4)
Luas ruang penyimpanan dan instruktur; (5)
Perabot ruang bengkel pengelasan; (6) Media
pendidikan di ruang bengkel pengelasan, dan
(7) Perlengkapan ruang bengkel pengelasan.
Berikut data standar sarana dan prasarana
ruang praktik/bengkel pengelasan SMK: (a)
Ruang praktik Program Keahlian Teknik Las
berfungsi sebagai tempat pembelajaran: pe-
kerjaan logam dasar dan kerja pelat, pemo-
tongan dan pengelasan dengan pembakar las
oksi-asetilin, pengelasan dengan busur las. (b)
Luas minimum ruang praktik Program Ke-
ahlian Teknik Las adalah 256m?2 untuk
menampung 32 peserta didik, yang meliputi:
area kerja bangku 64 mz, area kerja las oksi-
asetilin 96 m?, area kerja las busur listrik 48
m?2, ruang penyimpanan dan instruktur 48 ma.
(c) Ruang praktik Program Keahlian Teknik
Las dilengkapi prasarana.

Standar kualifikasi guru SMK berdasar-
kan Permendiknas nomor 16 Tahun 2007 ten-
tang Standar Kualifikasi Akademik dan Kom-
petensi Guru SMK/MAK atau bentuk lain
yang sederajat adalah Guru harus memiliki
kualifikasi akademik pendidikan minimum
diploma empat (D-1V) atau sarjana (S1)
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program studi yang sesuai dengan mata pel-
ajaran yang diajarkan/diampu, dan diperoleh
dari program studi yang terakreditasi.

Job sheet berisi tentang langkah-lang-
kah pengerjaan yang harus diikuti dalam me-
ngerjakan suatu jenis pekerjaan, mesin/alat
dan bahan yang digunakan, tindakan keaman-
an yang harus diperhatikan, disertakan pula
gambar kerja benda yang akan dibuat. Se-
dangkan operation sheet berisi tentang lang-
kah-langkah mengoperasikan peralatan prak-
tik dalam mengerjakan benda kerja, dengan
harapan benda kerja jadi dan menggunakan
mesin sesuai prosedur kerja (DeGarmo, 2003,
pp.2-3).

Penggunan Welding Education Proce-
dure Spesification (WEPS) bertujuan untuk
melatih siswa memecahkan permasalahan
prosedur proses pengelasan, seperti: (a) me-
nentukan mesin las dan peralatannya yang
akan digunakan dalam bekerja; (b) memilih
dan menentukan parameter yang akan diguna-
kan; (c) melatih menentukan langkah kerja;
(d) memprediksi waktu untuk mengerjakan
benda kerja; (e) mengetahui kelemahan dan
kekurangan diri selama bekerja; (f) bekerja
secara hati-hati dan aman dengan memper-
hatikan keselamatan kerja; (g) bekerja sesuai
dengan prosedur; (h) serius dan cermat dalam
bekerja, dan sebagainya.

Penerapan WEPS akan membawa dam-
pak terhadap perubahan kebiasaan kerja, sis-
wa akan terbentuk karakternya sebagai calon
tenaga kerja di industri. Hal tersebut jika
dikaitkan dengan teorinya prosser (1925) yang
dikutip oleh Fakhri (2007) bahwa pendidikan
kejuruan seperti SMK rumpun teknologi, akan
efektif apabila pengalaman latihan yang
dilakukan akan membentuk kebiasaan bekerja
dan berpikir secara teratur dan betul-betul
diperlukan untuk meningkatkan prestasi kerja,
selain itu karakter siswa akan terbentuk apa-
bila training yang diberikan berupa pekerjan
nyata, dan bukan merupakan latihan semata.

METODE PENELITIAN

Penelitian ini termasuk penelitian
deskriptif (Sugiyono, 2009). Penelitian ini
merupakan penelitian untuk mendeskripsikan
atau menggambarkan kondisi model pembel-
ajaran yang sedang berlangsung. Untuk meng-
ungkap data tentang data model pembelajaran
yang berlangsung menggunakan metode des-

kriptif yang dilakukan dengan cara mengum-
pulkan data, menyajikan informasi akurat dan
obyektif pelaksanaan kompetensi pengelasan
SMAW di SMK Negeri 2 Pengasih, Kulon-
progo. Penelitian ini bukan untuk menguiji
hipotesis, tetapi untuk mendeskripsikan feno-
mena di lapangan.

Subjek penelitian menggunakan sem-
bilan orang siswa kelas XI Teknik Pengelasan
dengan teknik sampling purposive. Penelitian
ini dibagi menjadi beberapa tahapan yaitu
tahapan pra-survei pada bulan Febuari 2015
dan pelaksanaan penelitian bulan Maret-Mei
2015. Pengumpulan data dilakukan dengan
wawancara, observasi, dokumentasi, dan tes.
Data-data tersebut dicatat dalam catatan la-
pangan berbentuk

Tabel 1. Daftar Nama Siswa

No. Presensi Kelas Nama Siswa
16 AP
18 AR
19 AS
22 AV
25 AY
26 AZ
28 BB
29 BC
30 BD

HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN

Setelah melakukan penelitian meng-
gunakan motede deskriptif diperoleh data mo-
del pembelajaran praktik yang sedang ber-
langsung. Berikut merupakan hasil model
pembelajaran yang sedang berlangsung dari
penelitian yang telah dilakukan menggunakan
metode tersebut.

Jurusan teknik las berdasarkan akredi-
tasi BAN PT memperoleh akreditasi A. Ber-
dasarkan silabus, rutinitas pengelasan dengan
menggunakan proses las busur manual
(SMAW) memiliki alokasi waktu pembel-
ajaran 12 jam per minggu dengan setiap jam
pelajaran 45 menit. Kompetensi mengelas
lanjut dengan las SMAW memiliki alokasi
waktu 228 x 45 menit.

Sekolah tersebut memiliki 5 guru dari
10 guru yang dibutuhkan. Tingkat pendidikan
diploma 4 guru, S1/ D4 4 guru dan S2 1 guru,
umur pengajar 35-50 tahun sehingga sangat
ideal untuk proses pembelajaran. Semua guru
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sudah tersertifikasi dan memiliki kompetensi
bidang pengelasan yang dikeluarkan oleh ba-
lai diklat. Kebutuhan ideal sejumlah 10 guru.

Siswa baru sebagian besar belum me-
miliki pengalaman mengelas. Siswa yang
lulus belum 100% memiliki sertifikat keahlian
di bidang pengelasan, sehingga menyulitkan
sekolah melakukan kesepakatan dengan per-
usahaan untuk menyalurkan lulusannya.

Bengkel pengelasan terdapat dua beng-
kel yang di timur dan di barat. Bengkel timur
dan bengkel sisi barat saling berhadapan.
Bengkel terdiri dari 3 ruangan yaitu ruangan
utama, ruang penyimpanan alat, dan ruangan
guru. Pada ruangan utama terdiri dari area
kerja bangku, kamar las, dan tempat penyim-
panan mesin las lainnya.

Luas bengkel las sebelah timur 318m?
dan bengkel barat 159 m? sehingga total 477
m2, ruangan untuk guru dan peralatan setiap
bengkel ada 2 ruangan dengan luas ruangan
guru bengkel timur 60 m?, sedangkan bengkel
barat 24 m2 sehingga total luas 84 m? dapat
menampung kapasitas peserta didik 60an sis-
wa dalam 2 kelas dalam 2 bengkel. Di dalam
bengkel juga terdapat fasilitas kerja bangku,
kerja mesin las OAW serta mesin las lainnya,
dan kerja mesin gerinda dan ruang instruktur.

Di bengkel pengelasan SMK Negeri 2
Pengasih terdapat kursi dan meja yang dise-
diakan untuk guru dan instruktur. Untuk
peserta didik tidak diberikan fasilitas kursi
dan meja. Hal ini dimaksudkan supaya peserta
didik aktif untuk melakukan praktik pembel-
ajaran. Jumlah kursi pada bengkel pengelasan
7 buah, 2 kursi terbuat dari kayu pada bengkel
pengelasan barat dan 5 kursi besi tempa pada
bengkel timur hasil produksi siswa. Meja guru
di ruang bengkel pengelasan berjumlah 3
buah. Penyimpanan alat dan bahan ajar di-
letakkan dalam almari yang berada pada ruang
penyimpanan dan instruktur.

Kategori peralatan pendidikan pada
ruang bengkel pengelasan adalah peralatan
untuk pekerjaan kerja bangku, peralatan untuk
pekerjaan pengelasan dengan busur las, per-
alatan untuk ruang penyimpanan dan instruk-
tur. Peralatan dikelompokkan sebagai berikut:
alat utama, alat pelindung untuk mengelas,
dan alat penunjang pengelasan.

Peralatan utama dalam pengelasan
SMAW adalah unit pesawat las, kabel massa,
holder, elektroda. Peralatan bantu lainnya se-
perti tang penjepit, sikat kawat baja, palu
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terak, ragum, gerinda dan kamar las. Mesin
las SMAW sejumlah 8 unit dalam kondisi
baik tidak ada kabel yang terkelupas pada ka-
bel massa ataupun tidak ada holder dan klem
yang hilang. Elektroda menggunakan type E
6013, penggunaan bagi siswa tidak dibatasi
dikarenakan proses pembelajaran. Kamar las
terdapat 8 kamar las di bengkel timur dan 5
kamar las di bengkel barat. Peralatan bantu
lainnya gerinda tangan terdapat 6 unit, tang
penjepit 6 unit, palu terak 8 buah, dan ragum
8 inch sebanyak 6 unit.

Selain mesin las SMAW juga terdapat
mesin las OAW, mesin las MIG, mesin las
SAW dan mesin las potong otomatis. Per-
alatan lain seperti kikir halus dan kasar, jang-
ka sorong, mistar baja, penitik, penggores,
palu konde, penyiku, tang, kunci inggris,
regulator acetylin dan oksigen, brander, dan
kunci gas. Semua peralatan dalam kondisi
baik dan jumlahnya mencukupi untuk proses
praktik.

Alat pelindung pengelasan merupakan
peralatan safety yang digunakan saat melaku-
kan pengelasan. Apron tersedia 11 buah, to-
peng las sejumlah 30 buah, kacamata penge-
lasan 8 buah, kacamata gerinda 8 buah, sarung
tangan kulit 8 buah, sepatu isolator disediakan
3 buah, masker 15 buah dan perangkat
pemadam api 3 set. Kategori perlengkapan
lain pada ruang bengkel pengelasan adalah
kotak kontak dan tempat sampah.

Jumlah kotak kontak sesuai dengan
area mesin di bengkel pengelasan sebagai
berikut: (1) terdapat kotak kontak dibengkel
timur 10 buah dengan rincian 8 buah kontak
di dalam kamar las dekat mesin las listrik dan
2 kontak di luar kamar las, di bengkel barat
terdapat 7 kontak dengan rincian 5 kontak di
kamar las dan 2 kontak diluar kamar las; (2)
kotak kontak berfungsi mengalirkan listrik
dari induk kotak listrik yang dipakai untuk
mengalirkan listrik ke mesin-mesin las; (3)
kondisi kotak kontak layak digunakan.

Tempat sampah yang harus dipenuhi
dalam ruang bengkel yaitu tempat sampah
yang harus tersedia di ruang bengkel penge-
lasan berjumlah satu buah per area. Kondisi
tempat sampah yang ada di bengkel pengelas-
an berjumlah 3 buah yang terdiri dari tempat
sampah kertas, tempat sampah untuk tatal
benda kerja, dan tempat sampah untuk tatal
benda kerja yang berupa besi mildsteel sisa
untuk praktik pengelasan.

Model Pembelajaran Praktik Pengelasan Shieled Metal
Masri Bin Ardin, Mujiyono
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Pertemuan 1 Pertemuan 2 Pertemuan 3
Model Perkenalan Teori Teori
PEM dan pengelasan pengelasan
Raguler ™ pengantar i SMAW > SMAW
teori
pengelasan
SMAW
Bahan Bahan=10 Bahan=10 Bahan=10
habis pakai waktu: 6x43 wakt: 6x45 waktu: 6x435
SDM 1Guru / 30 1 Guru / 30 1 Guru / 30
siswa siswa siswa
Fasilitas 1 Mesin /5 1Mesin / 5 1 Mesin / 5
Siswa Siswa siswa
TJobshet Teori Teori Teori

Gambar 1. Model Pembelajaran Regular
Pertemuan 1-3

Pertemuan 4 Pertemuan 3 Pertemuan 6
Manik- Rigi-rigi 3
Model Pemotongan manik Las Lﬁl\lr "
PBM bahan - Shop talk - Shop talk
Reguler e praktek * . Demo *| - Demo
_ Praktek - Praktek
- Penilaian - Penilaian
- penutup - penutup
Bahan Bahan =0 Besi: %2 kg Besi: %2 kg
habis pakai waktu: 6x45 E: 3-4 big E: 3-4 btg
Waktu :6x45 Waktu::6x435
SDM 1Guru / 30 1 Guru/ 30 1 Guru/ 30
siswa siswa siswa
Fasilitas 1 Mesin / 5 1 Mesin / 5 1 Mesin / 5
Siswa Siswa siswa
Jobshet Fotong bahan Manik- Rigi-rigi 3
pratele manik las jalur

Gambar 2. Model Pembelajaran Reguler
Pertemuan 4-6

Pertemuzn 7 Pertemuzn § Pertemuzn 9
Model Rigi-rigi 3 Posisi IF Posisi IF
PEM jalur - Shoptadk
Reguler ™ . Demo > - Pral_ne_k
= - Praktek - Praktek - Penilaian
- Penilzian - Penilaian - penutup
- penutup - penutup
Besi: 1 kg Best: 2kg Besi: 2 kg
Bahan ) E:3-10btg E:3-10btg E:3-10btg
habis pakai Waktn: 6x43 Waktu: 6x43 Waktu: 6x43
SDM 1Guru / 30 1 Gumi /30 1 Gumi /30
siswa siswa siswa
Fasilitas 1 Mesin / 3 IMesin/ 3 1 Mesin / 3
Siswa Siswa siswa
Jobshst Riging 3 Posizi 1F Posisi 1F
jalur

Gambar 3. Model Pembelajaran Regular
Pertemuan 7-9

Perternuan Perternuan Perternuan
10 11 12
Model Posisi 1F Posisi 1F
PEM |y » > Job
Reguler - Praktek - Praktek tambahan
- Penilaian - Penilaian pe.rbal.kar}
- penutup - penutup meja praktik
Besi: 2 kg Besi: 2 kg Besi: O kg
b ?J?ha“kai E:3-10 btg E:3-10 btg E:3-5 btg
abispa Waktu: 6545 Waktu: 6x45 Waktu: 6x45
SDM 1Guru / 30 1 Guru /30 1 Guru /30
siswa siswa siswa
Fasilitas 1 Mesin / 35 IMesin / 5 1 Mesin / 35
Siswa Siswa siswa
Jobshet Posisi 1F Posisi IF Perbaikan
Ragum

Gambar 4. Model Pembelajaran Regular
Pertemuan 10-12

Pertermuan Perternuan Pertemuan
14 15
Model
PEM Perbaikan Job Ekstra Job Ekstra
Reguler ™ Ragum > i
Bahan Besi: O kg Besi: 3 kg Besi: 3 kg
habis pakai E:3-Ebtg E:3-10btg E:3-10btg
Waktu: 6x43 Waktu: 6x43 Waktu: 6x43
SDM 1Guru / 30 1 Guru / 30 1 Guru / 30
siswa siswa siswa
Fasilitas 1 Mesin / 5 IMesin / 5 1 Mesin / 5
Siswa Siswa siswa
Jobshet Perbaikan Job Ekstra Job Ekstra
ragum
Gambar 2e. Model pembelajaran
regular pertemuan 13-15
Pertermuan Pertemuan
16 17
Model
FEM Poziz 1G Poszizi 1G
Reguler —> —
Besi: 1 kg Besi: 1 kg
, ?ﬁhankgi E:3-10 btg E:3-10 btg
abispa Waktu: 643 Waktu: 6x45
SDM 1Gum / 30 1 Guru/ 30
siswa siswa
Fasilitas 1 Mesin / 5 IMesin / 3
Siswa Siswa
Jobshet Posisi 1G Posisi 1G

Gambar 5. Model Pembelajaran Regular
Pertemuan 15-17
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Pembelajaran praktik SMAW untuk
posisi 1G dilakukan siswa kelas XI jurusan
teknik pengelasan pada mata pelajaran
pelajaran pengelasan SMAW. Kegiatan yang
dilakukan selama satu semester dapat dilihat
pada Gambar 2 sampai dengan Gambar 5.

Setiap bengkel diharuskan mampu
menghitung kebutuhan penggunaan bahan
yang akan digunakan. Observasi pada benda
Kerja untuk pelatihan Standar pengelasan
SMAW posisi 1G diketahui, dimensi benda
praktikum adalah: Panjang (p): 20 cm, Lebar
(1): 2,54 cm, Tinggi: 1,27 cm. Dengan per-
hitungan p: Massa jenis (gr/cm®), m: Massa
(gram), dan V: Volume (cm®) maka diperoleh
V, = 64,5cm3, sehingga nilai massa: m =
509.6 gr . Setiap kebutuhan siswa adalah 2
pasang material (4 benda kera) sehingga
kebutuhan setiap siswa adalah 509,6gr x 4 =
2038,7gr atau dalam kilogram adalah 2,03Kg.

Asessmet  Skill welding of Competition
adalah standar penilaian hasil las SMAW
berdasarkan butir tertentu yang sudah
ditetapkan. Penerapan assement yang meng-
acu pada Asean Skill of Welding baru diterap-
kan pada praktik pengelasan ini butir teren-
dah 80 sedangkan tertinggi 85 untuk penge-
lasan level 1G. Skill dari hasil model pembel-
ajaran praktik ini di uji menggunakan asess-
ment ASWC dengan cara visual test. Apabila
hasil skill secara visual tidak lulus maka tidak
akan dilanjutkan pada pengujian selanjutnya
atau pengujian destruktif/bending.

SIMPULAN DAN SARAN

Simpulan

Berdasarkan hasil analisis data, dapat
ditarik kesimpulan sebagai berikut. Pertama,
model pembelajaran regular yang sedang
berlangsung di SMK Negeri 2 Pengasih untuk
pelajaran praktik pengelasan SMAW sudah
cukup efektif untuk skill rutinitas pengelasan
tetapi belum efektif untuk membentuk skill
pengelasan SMAW posisi 1G dengan sistem
assesment Asean Skill Welding of Com-
petition.

Kedua, hasil penelitian ini berupa mo-
del pembelajaran praktik yang tersaji pada
Gambar 2. Model pembelajaran praktik ini
terdiri dari 4 pertemuan teori dan 13 kali
pertemuan praktik selama satu semester.
Fasilitas yang dibutuhkan untuk model ini
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salah satunya adalah mesin las dengan rasio
pemakaian mesin yang terjadi di SMKN 2
Pengasih 1 banding 5 siswa. Dengan model
pembelajaran praktik pengelasan ini, maka
bahan habis pakai belum bisa terdata di setiap
pertemuan. Jumlah bahan habis pakai hanya
bisa terhitung/terdata pemakaian selama 1
semester. Perhitungan bahan habis pakai un-
tuk satu semester belum akurat seperti pe-
makaian elektroda + 9-10 box/semester, mata
gerinda yang digunakan selama satu semester
+ 5-6 keping/semester, besi plat yang di-
gunakan selama satu semester + 100-150 kilo-
gram/semester dan waktu yang dibutuhkan
untuk praktik pengelasan selama 1 semester
17 kali pertemuan dengan total waktu 77 jam
atau 4.950 menit sesuai dengan hasil wa-
wancara dengan bapak Petrosian Haryanto
Guru kelas IX teknik pengelasan SMKN 2
Pengasih.

Saran

Guna melengkapi keberhasilan dalam
meningkatkan keoptimalan kompetensi Las
SMAW di SMK sederajat, sebaiknya model
pembelajaran regular ini dimodifikasi supaya
tingkat keberhasilan siswa untuk untuk
mencapai skill pengelasan SMAW posisi 1G
bisa lebih mudah sesuai kompetensi dan
standar yang berlaku.
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