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KATA PENGANTAR

UndangUndang Republik Indonesia Nomor 14 Tahun 2005 tentang Guru dan Dosen
mengamanatkan adanya pembinaan dan pengembangan profesi guru secara berkelanjutan
sebagai aktualisasi dari profesi pendidik. Pengembangan Keprofesian Berkelanjutan (PKB)
dilaksanakn bagi semua guru, baik yang sudah bersertifikat maupun belum bersertifikat.
Untuk melaksanakan PKB bagi guru, pemetaan kompetensi telah dilakukan melalui Uji
Kompetensi Guru (UKG) bagi semua guru di di Indonesia sehingga dapat diketahui kondisi
objektif guru saat ini dan kebutuhan peningkatan kompetensinya.

Modul ini disusun sebagai materi utama dalam program peningkatan kompetensi guru mulai
tahun 2016 yang diberi nama diklat PKB sesuai dengan mata pelajaran/paket keahlian yang
diampu oleh guru dan kempok kompetensi yang diindikasi perlu untuk ditingkatkan. Untuk
setiap mata pelajaran/paket keahlian telah dikembangkan sepuluh modul kelompok
kompetensi yang mengacu pada kebijakan Direktorat Jenderal Guru dan Tenaga
Kependidikan tentang pengelompokaarkpetensi guru sesuai jabaran Standar Kompetensi
Guru (SKG) dan indikator pencapaian kompetensi (IPK) yang ada di dalamnya. Sebelumnya,
soal UKG juga telah dikembangkan dalam sepuluh kelompok kompetensi. Sehingga diklat
PKB yang ditujukan bagi guru berddsen hasil UKG akan langsung dapat menjawab
kebutuhan guru dalam peningkatan kompetensinya.

Sasaran program strategi pencapaian target RPJMN tahunc2018 antara lain adalah
meningkatnya kompetensi guru dilihat d&ubject Knowledg#gan Pedagogical Kowledge

yang diharapkan akan berdampak pada kualitas hasil belajar siswa. Oleh karena itu, materi
yang ada di dalam modul ini meliputi kompetensi pedagogik dan kompetensi profesional.
Dengan menyatukan modul kompetensi pedagogik dalam kompetensi profésiona
diharapkan dapat mendorong peserta diklat agar dapat langsung menerapkan kompetensi
pedagogiknya dalam proses pembelajaran sesuai dengan substansi materi yang diampunya.
Selain dalam bentulhard-copy, modul ini dapat diperoleh juga dalam bentuk digital,
sehingga guru dapat lebih mudah mengaksesnya kapan saja dan dimana saja meskipun tidak
mengikuti diklat secara tatap muka.

Kepada semua pihak yang telah bekerja keras dalam penyusunan modul diklat PKB ini, kami
sampaikan terima kasih yang sebebasarnya

Jakarta, Desember 2015
Direktur Jenderal,

Sumarna Surapranata, Ph.D
NIP: 195908011985031002
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BAB Il
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang
Modul ini disiapkan untuk memfasilitasi guru dan ten&ggpendidikan paket keahlian
Teknik Fabrikasi Logam dalam menguasai salah satu kompetensi professional, yaitu
mengelas dengan menggunakan T&(Tungsten Inert Gasatau GTAW(Gas Tungsten
Arc Welding. Uraian materi yang dipaparkan dalam modul ini dieahpada upaya
untuk membantu guru dan tenaga kependidikan dalam menguasai proses pengelasan
dengan proses la$IGuntuk posisi di bawah tangan dan mendatar/horisontal pada
pelat dengan material baja karbon, stainless steel, dan/atau allumunium. Maohg y
disusun disiapkan untuk 10 kegiatan pembelajaran yang terdiri atas 1 (satu) kegiatan
pembelajaran pedagogik, dan 9 (sembilan) kegiatan pembelajaran professional. Uraian
materi bidang pedagogik mencakup uraian tentamiggp-prinsip berkomunikasi secar
efektif, empatik, dan santun dengan peserta didkdapun uraian materi bidang
professional mencakup uraian tentang Kesehatan dan Keselamatan Kerja (K3) dalam
bidang pengelasamlG GTAW penyiapan konstruksi las; peralatan @3AW elektroda
las, gagelindung; proses pengelasan pada posisi 1F, 2F, 1G, dan 2G; dan pemeriksaan
dan penguijian hasil las.
Penulisan modul ini dilakukan dalam upaya penyediaan sumber belajar untuk
pelaksanaanDiklat Pengembangan Keprofesian Berkelanjutan (PKB). Hal tersebut
didasarkan pada pemikiran bahwa modul (modul diklat) merupakan salah satu faktor
penunjang dalam kelancaran pelaksanaannya. Diklat PKB merupakan pengembangan
kompetensi guru dan tenaga kependidikan yang dilaksanakan sesuai dengan kebutuhan,
bertahap, dan bekelanjutan untuk meningkatkan profesionalitasnya. Pengembangan
keprofesian berkelanjutan adalah suatu kegiatan bagi guru dan tenaga kependidikan
untuk memelihara dan meningkatkan kompetensi guru dan tenaga kependidikan secara
keseluruhan, berurutan dan tencana, mencakup bidadgdang yang berkaitan dengan

profesinya didasarkan pada kebutuhan individu guru dan tenaga kependidikan
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(Pedoman penyusunan modul diklat PKB, 2015, him. 10). Salah satu bentuk kegiatan
yang dapat dilakukan dalam PKB ini adalahadtegipengembangan diri dalam bentuk
diklat dan kegiatan kolektif guriPératuran Menteri Negara dan Pendayagunaan
Aparatur Negara dan Rdormasi Birokrasi Nomor 16 Tahun 2009 tentang Jdatan
Fungsional Guru dan Angka Kreditnya). Dengan demikiarmodul merupakan sumber
belajar yang didisain dalam bentuk bahan cetak sebagbstansi materi diklat yang
dikemas dalam suatu unit program pembelajaran yang terencana guna membantu
pencapaian peningkatan kompetensi (Pedoman penyusunan modul diklat PK®B, 20
him. 15).

Kegiatan diklat dalam PKB dibagi dalam 4 (empat) jenjang diklat yaitu: (1) Diklat jenjang
dasar yang terdiri atas 5 jenjang diklgtddé), yaitu jenjang 5; (2) diklat jenjang lanjut

yang terdiriatas2 jenjang diklat, yaitu jenjang 6 dan (3) diklat jenjang menengah yang
terdiri atas 2 jenjang diklat, yaitu jenjang 8 dan 9; dan (4) diklat jenjang tinggi hanya
terdiri atas 1 jenjang diklat, yaitu jenjang 10. Terkait dengan jenjang diklat tersebut,
modul yang disusun ini disiapkan sebapahan ajar pada pelaksanaan diklat PKB

jenjang lanjut, khususnya jenjang diklgtdde) 7.

. Tujuan

Secaraumum, tujuan dari penulisan modul ini adalah untuk memfasilitasi peserta diklat

PKB dalam meningkatkan dan mengembangkan kefrofesionalannya daitiang

pengelasan dengan menggunakan proses T&S (Tungsten Inert Gasatau Gas

Tungsten Arcus Welding (GTAW)eh karena itu, setelah mempelajari seluruh isi modul

ini peserta diklat diharapkan mampu melakukan proses pengelasan dengan

menggunakarnTiG@GTAWpada posisi di bawah tangan dan posisi mendatar/horisontal

pada pelat dengan material baja karbon, stainless stee, dan/atau allumunium.

Untuk mendukungpencapaian tujuan tersebut, maka setelah menyelesaikan kegiatan

pembelajaran modul ini, peserta dhit dituntut untuk memiliki kemampuan dalam hal:

1. Mengidentifikasidan menerapkan Kesehatan dan Keselamatan Kerja (K3) bidang
pengelasan di tempat kerja.

2. Mengidentifikasjenisjenis peralatan 1a$1G GTAWdan kegunannya.
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3. Menyiapkan baharas sesuai dengaienis pekerjaan yang dituntut dalam gambar
kerja.

4. MengesetperalatanlasTIGGTAW

5. Memilih elektrodadan gas pelindung sesuai jenis pekerjaan.

6. Melaksanakamproses pengelasaflG GTAWpada pelat baja karbon, stainless steel,
dan/atau allumuniumuntuk posisi 1F, 2F, 1G, dan 2G.

7. Memeriksadanmenguji hasil las

. Peta Kompetensi

r

f Mengatur (setting)
Peralatan TIG GTAW

sesuai kebutuhan
pekerjaan

Menentukan
perlengkapan K3 dan
perlengkapan TIG
GTAW sesuai referensi

Menyiapkan Bahan Las
sesuai gambar kerja/
WPS

Melaksanakan Proses
Pengelasan Pelat dengan las
TIG GTAW padaposisi 1F/
1G 2F/ 2Gdengan material
Baja Karbon, Sainless, dan/
atau Allumunium, ,dan Steel
sesuai Standar Operasional
Prosedur (SOP)

r

Menentukan bahan Las
TIG GTAW dan Gas
Pelindung sesuai SOP
Jenis Pekerjaan

Melakukan Pemeriksaan
dan Pengujian Hasil Las

Gambar 1. Peta Kompetensi

. Ruang Lingkup

Secara garis besar, modul ini terdiri atas dua kategori materi, yaitu modul untuk kategori
materi pedagogikdan modul untuk kategori materi professional. Dalam penyajiannya,
isi modul ini disiapkan untuk 9 (sembilan) kegiatan pembelajaran. Kegiatan
pembelajaran pertama, adalah kegiatan pembelajaran yang berkaitan dengan materi
pedagogik, sedangkan kegiatan pend#j@ran kedua dan seterusnya merupakan
kegiatan pembelajaran yang berkaitan dengan materi professional.

Materi yang dipaparkan dalam modul ini, khususnya untuk materi profesional meliputi:

1. Kegiatan pembelajaran2 (KP2) berisi paparan materi tentang Kesgan dan

Keselamatan Kerja pada Bidang U0d&8GTAWyang mencakup uraian tentang
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gangguan kesehatan dan penyebab kecelakaan kerja, dan Alat Perlidungan Diri (APD)
dalam pekerjaan 1a§1@ GTAWberikut kegunannya.

2. Kegiatanpembelajaran3 (KP3) berisi papean tentang Peralatan LaBlGGTAW
yang mencakup uraian tentang rangkaian Mesin Td&@ GTAW Torch, dan
Regulator Gas.

3. Kegiatanpembelajaran4 (KP4) berisi paparan atau uraian tentang Elektroda
Tungsten, Bahan TambdkFiller Rojidan Gas Pelindung paBaoses LasIGGTAW

4. Kegiatan pembelajaran 5 (i berisi paparan tentang Persiapan Pengelasan yang
mencakup uraian tentang posisi pengelasan; sambungan las; simbol las; dan
tindakan pencegahan dan perbaikan distorsi.

5. Kegiatan pembelajaran 6 (P berisipaparan tentang praktik pembuatan Fdgi
las dengan 1a$1G GTAWyang memuat uraian tentang pembuatan figji las tanpa
bahan tambah dan pembuatan FHggi las dengan bahan tambah menggunakan
proses lag1IGGTAW

6. Kegiatan pembelajaran 7 (KPP bersi paparan tentang praktik pembuatan
sambungan tumpul dengan |d88G GTAWyang memuat uraian tentang pembuatan
Sambungan TumpuB(tt Join} 1G dan 231G GTAWpada Pelat Baja Lunak dan/
atau Stainless Steel.

7. Kegiatan pembelajaran 8 (P berisi paparan entang praktik pembuatan
sambungan sudutienganlas TIGGTAWyang memuat uraian tentang pembuatan
Sambungan SuduF{llet Joint 1F dan 2FIGGTAWpada Pelat Baja Lunak dan/ atau
Stainless Steel.

8. Kegiatanpembelajaran9 (KP9) berisi paparan tentang pemriksaan hasil las yang

memuat uraian tentang inspeksi pengelasan dan pengujian hasil pengelasan.

. Saran Cara Penggunaan Modul
Modul ini terdiridaritiga bagian, yaitu informasi, latihan, dan evaluasi. Untuk keperluan
itu, maka perlu adanya petunjuk dalam penggunaan modul ini. Petunjuk ini terdiri dari
petunjuk umum dan petunjuk khusus.

1. Petunjuk Umum:
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a. Modul ini terdiri dari lembar petunjuk, lembakegiatan, lembar kerja, dan
lembar evaluasi.

b. Pembelajaranbersifat individual (belajar mandiri) dengan panduan modul.
Apabila mendapat kesulitan hendaknya meminta penjelasan pembimbing.

c. Tutor berperansebagai fasilitator, administrator, pembimbing, papen, dan
supervisor.

d. Pembelajaran diarahkan pada penguasaan kompetensi secara tunsstefy

learning.

Petunjuk Pelaksanaan Pembelajaran:

a. Sebelum melakukan kegiatan lebih lanjut, hendaknya dibaca dulu petunjuk yang
ada.

b. Bahan pelajaran dibaca pada lemliaformasi.

c. Untuk membantu proses pemahaman materi, hendaknya anda melakukan
aktivitas pembelajaran seperti yang disarankan dalam modul ini.

d. Apabilatelahdifahami, lanjutkan dengan latihan pada lembar kerja.

e. Jikamerasasudah menguasai, lanjutkan dengan kegiatan evaluasi.
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BAB Il
KEGIATAN PEMBELAJARA

KEGIATAN PEMBELAJARAN 1 : TEKNIK KOMUNIKASI EFEKTIF DALAM
PEMBELAJARAN

A.

Tujuan

Setelah mempelajari materi ajar dan melakukan latihan serta diskusi, peserta mampu:

1. Mendeskripsikan prinsip dan teknik komunikasi efektif dalam suasana pembelajaran
yang menyenangkan dengan baik dan benar;

2. Mempraktikkan teknik komunikasi efektif dalam pembelajaran di kelas secara
santun dan empatik;

3. Membangun komunikasi dengan siswa dalemnteks materi ajar secara efektif .

Indikator Pencapaian Kompetensi

1. Komunikasi yang efektif, empatik, dan santun dilakukan untuk penyiapan kondisi
psikologis peserta didik, agar ambil bagian dalam permainan melalui bujukan dan
contoh sesuai dengan mata pelajaran yang diampu.

2. Komunikasi yang efektif, empatik, dan santuiteklikan untuk mengajak peserta
didik, agar ambil bagian dalam kegiatan pembelajaran sesuai dengan mata pelajaran
yang diampu.

3. Komunikasi yang efektif ,empatik, dan santun dilakukan agar peserta didik merespon
ajakan guru dalam kegiatan pembelajaran sésdengan mata pelajaran yang
diampu.

4. Komunikasi oleh guru yang efektif ,empatik, dan santun dilakukan untuk merespon
peserta didik secara lengkap dan relevan sesuai dengan pertanyaan dan perilaku

siswa.
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C. Uraian Materi

Bahan Bacaan 1: Pengantar Komunikasi

Salah satu tuntutan kemampuan guru yang tersirat dalam standar kompetensi guru yaitu
berkaitan dengan kemampuan guru untuk mengkomunikasi materi yang akan diajarkan
kepada siswa. Sesuai Permendiknas Nomor 16 Tahun 2007 tentang Standar Kualifikasi
Akademik dan Kompetensi Guru disebutkan dalam salah satu kompetensi yaitu
kompetensi sosial, disyaratkan adanya kemampuan guru untuk berkomunikasi dan
berinteraksi secara efektif dan efisien dengan siswa, sesama guru, kepala sekolah, orang

tua/wali siswa dan masyakat sekitar.

Gambar 1.1 Interaksi guru

Oleh karena itu, penguasaan kemampuan berkomunikasi merupakan hal yang tidak
dapat dielakkan oleh guru.

Mengapa komunikasi begitu penting?
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Kualitas sebuah pembelajaran sangat dipengaruhi efektif tidalqugu komunikasi
yang berlangsung di dalamny€omunikasi dapat dikatakan efektif dalam pembelajaran
merupakan proses transformasi pesan berupa ilmu pengetahuan dan teknologi dari
pendidik kepada peserta didik, dimana peserta didik mampu memahami maksad pe
sesuai dengan tujuan yang telah ditentukan, sehingga akan berdampak pada
bertambahnya wawasan/pengetahuan/keterampilan pada peserta melalui interaksi
melalui komuniksi yang produktif antara guru dengan peserta didik, sehingga
menghasilkan perubahan pgku dalam diri siswa secara positif. Gurumemiliki peranan
paling penting terhadap kelangsungan komunikasi secara efektif dalam suatu
pembelajaran, sehingga sebagai pendidik, guru dituntut memiliki kemampuan
berkomunikasi yang baik agar menghasilkan psgsmbelajaran yang efektif.
Kegiatan pembelajaran merupakan proses transformasi pesan edukatif berupa materi
belajar dari sumber belajar kepada pembelajar. Dalam pembelajaran terjadi proses
komunikasi untuk menyampaikan pesan dari pendidik kepada peshkdit dengan
tujuan agar pesan dapat diterima dengan baik dan berpengaruh terhadap pemahaman
serta perubahan tingkah laku. Dengan demikian keberhasilan kegiatan pembelajaran
sangat tergantung kepada efektifitas proses komunikasi yang terjadi dalam
pembelagran tersebut. Berikut beberapa pendapat tentang definisi atau pengertian
komunikasi, sebagai berikut:
1 Theodore Herbert:
Komunikasi merupakan proses yang di dalamnya menunjukkan arti pengetahuan
dipindahkan dari seseorang kepada orang lain, biasanya demg&sud mencapai
beberapa tujuan khusus.
1 Evertt M. Rogers:
Komunikasi sebagai proses yang di dalamnya terdapat suatu gagasan yang
dikirimkan dari sumber kepada penerima dengan tujuan untuk merubah
perilakunya.
T Wilbur Schramm:
Komunikasi merupakan tindakan melaksanakan kontak antara pengirim dan

penerima, dengan bantuan pesan; pengirim dan penerima memiliki beberapa
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pengalaman bersama yang memberi arti pada pesan dan simbol yang dikirim oleh
pengirim, dan diterima serta ditaf&an oleh penerima. (Suranto:2005)

1 Concise Oxford Dictionary
Tindakan menyampaikan, terutama berita, atau ilmu dan praktek transmisi
komunikasi terusnenerus menanamkan pengetadin baru, atau transmisi

informasi.

Bahan Bacaan 2: Proses Terjadinya Komunikasi
Komunikasi yang efektif terjadi, apabsaa transmisi pengertian antara pengirim dan
penerima informasi. Transmisi pengertian termaksud terjadi, apabila digunakdrols

simbol yang samaama dimengerti, baik dalam bentuk verbal maupun non verbal.

Gambar 1.2 Model Komunikasi

[ PESAN J

% PENERIMA
\ y

Bulpooul
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Bila dicermati berdasarkan diagram model komunikasi tersebut, terdapat beberapa

unsur penting, sebagai berikut:

Gambar 1.3 Model Komunikasi Efektif

SALURAN

FORMAL
NON FORMAL

RESPON
9 Verbal

T Non-\erhal

Dalam mengirim dan menerima pesan,
dipengaruhi oleh kecakapan
berkomunikasi, sikap dan pengalaman,
mental, lingkungan

1. Pengirim (Sended Pengirim/sumber pesan merupakan pihak atau orang yang
mempunyai ide, keinginan, kehendak, pemikiran, informasi, tujuan, dan sebagainya

untuk mengkomunikasikannya kepada pihak lain.
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Sender mencoba untuk memilih tipe pesan dan saluran yang akan digunakgn yan
dinilai paling efektif. Sebelum terjadinya penyaluran informasi sengEmsandikan
(encodingpesannya baik verbal maupun non verf@san non verbal dimaksudkan
bahwa seseorang tidak berkomunikasi secara lisan ataupun tulisan, melainkan
dengan gesturg. Terdapat beberapa prinsip yang perlu dipertimbangkan untuk
meningkatkan prosesncoding yakni: relevansi, kesederhanaan, pengorganisasian,
pengulangan, focus.

Penerima Pesan (Receivéy) yaitu orang yang menerima dan menginterpretasi
pesan atau informaglari pengirim pesan.

Message (Pesad) merupakan iddde, faktafakta, atau problem yang dimaksud
oleh sender untuk dikomunikasikan kepada receiver. Pesan merupakan harapan
pihak yang memberi pesan (source) kepada penerima pesan (receiver) melalui
prosesencoding.

Suatu pesan yang dikirim dengan pesan yang diterima tidak selalu sama. Proses
encoding dan decoding bervariasi antara satu orang dengan orang lain. Hal itu
dipengaruhi oleh faktor kecakapan dalam berkomunikasi, sikap, dan
pengalamannya, maupureknatangan mental kedua belah pihak, serta perbedaan
latar belakang dan pandangannya.

Channel (Saluray merupakan sarana atau media pembawa pesan. Dalam hal ini
berupa telepon, pertemuan kelompok, memo, system penghargaan, pernyataan
kebijaksanaan, jadwaldan sebagainya, yang dapat melakukan transmisi
(penyampaian) ide anda.

Feedback (Balika) komunikasi yang efektif akan mengikuti jalur dua arah, maka
balikan dari receiver kepada sender adalah penting, sebagai bentuk respon atas
pesan yang disampaikan oleh sender kepada receiver. Pentingnya balikan, adalah
karena asumsi bahwa tidak semua yatigatakan atau ditulis pasti dapat dipahami
oleh receiver. merupakan informasi yang kembali pada pemberi pesan, yang
memberikan pertanda tentang penerimaan pesan yang telah diberikan.

Perspesi (Perceptio®) persepsi terdapat pada kedua belah pihak (pengidan

penerima pesan) Jadi persepsi pada diri setiap orang pada dasarnya dipengaruhi
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oleh obyek yang dilihat, cara mengorganisasikan obyek tersebut ke dalam

memori,dan arti yang dapat ditangkap dari obyek tersebut.

Permainan:

Pilinlah salah satu situasi berikut yang paling anda senangi atau sering anda

lakukan pengalaman anda dalam berkomunikasi

belanja suatu barang,
pesan makanan melalui telepon delivery service,

memberikan perintah kepada siswa

P w0 NP

menghadiri suatu rapat.

kemudian isilah unsur-unsur berikut sesuai situasi yang anda pilih (waktu 5

menit): Pengirim : Eéééecéeéeééeeeéeceeée.
1 Pesan : Eéécééecéeeééeceecéeece.
1 Penerima : Eéécééecéeeééeeecéece.
1 Media : Eééééecéeeééeceeceeceé.
1 Umpan Balik : eeéeééecéeééeééecéecé.
1 Gangguan: eeéeééecéeééeééeecéeceé.

Bahan Bacaan 3: Teknik Mengatasi Hambatan Komunikasi
Agar dalam berinteraksi dengan orang lain melalui komunikasi efektif, maka perlu
adanya penajaman pada aspek kecakapan (menyampaikan dan menerima informasi),
menyadari factor penyebab kegagalkomunikasi (Abi Sujak, 1990:1066).
1. Tingkatkan kejelasan pesan

Perkembangan teknologi computer dan informatika yang sedemikian pesat,

mempermudah setiap orang untuk menyajikan pesan secara jelas.
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2. Pengaturan arus informasi
Informasi yang diterima secarbersamaan/simultan perlu dikelola berdasarkan
tingkat kepentingannya dan urgensinya.

3. Mendorong timbulnya balikan (feedback)
Memastikan bahwa pesan yang telah disampaikan mendapatkan respon sesuai
dengan yang dimaksud sangat penting guna memastikan tygag didelegasikan
atau ditugaskan kepada bawahan atau anggota kelompok sesuai dengan sasaran dan
tujuan yang ingin dicapai/disepakati bersama.

4. Menggunakan bahasa yang sederhana
Banyak pimpinan/atasan atau individu tertentu yang menggunakan jgeggon
dalam proses organisasi yang sukar dipahami.

5. Mendengarkan secara efektif
Pendengar yang baik akan menghargai setiap gagasan atau informasi yang
dikemukakan oleh lawan bicara. Pendengar yang baik lebih menekankan pada aspek
apa yang dibicarakan bukan siapang berbicara atau melihat tata bahasa, serta
memperhatikan secara seksama dan memberikan respon secara positif. Memang
aktivitas mendengarkan akan lebih membosankan dibanding dengan berbicara.

6. Memahami emosi
Faktor emosi menjadi penyebab terjadinya disi pada isi pesan. Suatu pesan akan
dapat diterima dengan antusias ol@enerimabila disampaikan dengan rasa akrab,
tanpa praduga negdti

7. Mengembangkan rasa percaya diri
Menanamkan kepercayaan akan mewarnai kejujuran dan keterbukaan dalam
penyampaianriformasi oleh sender kepada receiver.

Bahasa Tubuh sebagai Bagian Komunikasi

Bahasa tubuh terdiri dari perkatagerkataan kalimakalimat, frasefrase dan tanda

baca. Tiap gerak isyarat sama seperti sepatah kata dan mungkin memiliki beberapa

makna. Ada endapat yang menyataka: Y Sy 3dza A NJ G Ydz (A Ratad] K NHza

0SOlF LA  Odz] dzLJ R S.\Sékhrghg fiampir 3dmu& orahg- Medyadari bahwa
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mungkin bisa membaca sikap seseorang melalui perilakunya. Inilah hal penting yang
perlu dipahami oleh pelakbisnis dalam memahami dan mempraktekan bahasa tubuh.
Penelitian tentang bahasa tubuh menunjukan bahwa dalam preseptasentasi tatap
muka, kuatnya pengaruh pesan anda terhadap para pendengar adalah sebagai berikut
(Hinkley:2004:101, terjemahan)
Perkataan : 7,0% 10% dari total pengaruh
Vokal : 21 % 30% dari total pengaruh
Bahasa tubuh : 60 %- 80 % dari total pengaruh
Hasil penelitian tersebut menunjukkan bahwa cara Anda memandang, gerak isyarat,
tersenyum, berpakaian dan gerakemiliki pengaruh besar terhadap sikap orang lain
kepada Anda. Cara anda berbicara lebih penting tiga kali lipat daripada perkataan yang
Anda gunakan.Berdasarkan Hinkley (2004) terhadap tiga kaidah membaca tanda:
1. Membaca Kluster
Gerak isyarat dapat menjaalimat yang disebut dengan kluster. Oleh karenanya,
jangan menginterpretasi satu gerak isyarat secara terpisah.
2. Mempertimbangkan Konteks
Kluster gerak isyarat harus dievaluasi dimana terjadinya.
3. Memahami perbedaan Kultural

Gerak isyarat yang berarti satu hal di satu tempat dan budaya atau Negara berbeda.

Bahan Bacaan 4 : Komunikasi Efektif
a. Materi Pembelajaran
1) Komunikasi Efektif
Untuk Apapun, Anda Harus Berbicarpapun jenis pekerjaan yang Anda lakukan,
Anda selalu akan eflakukan tiga hal berikut ini:
1 Memimpin;
1 Menjual,
1 Mempresentasikan.
Dalam pelaksanaannya atau faktanya, Anda bahkan mungkin melakukan ketiganya

sekaligus.
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WALlF 'yYyRI aSRFEy3 YSYAYLAYZ YIF{1F !'YRIF LI ad
oleh orangorang yang Anda pimpin. Dan dalam melakukannya, Anda akan
menyajikan atau mempresentasikan berbagai hal yang relevan agar orang yang Anda
pimpin mau mengikuti keinginan Anda.

Jka! YR &SRFy3 avYSyedzZ té¢ aSadzZ Gdzz | NIAyel
memimpin, agar orang lain mau mengambil keputusan sesuai dengan yang Anda
inginkan sebagai pihak yang menjual. Dan sekali lagi, Anda pasti mempresentasikan
berbagai hal yang relevan.

Jka Anda sedang berpresentasi, maka Anda bisa dipastikan sedang menjual sesuatu.
Dan karena Anda sedang berusaha menjual sesuatu, maka Anda pasti berupaya
untuk memimpinaudience,agar mendengarkan Anda, agar menyimak presentasi
Anda, agar memahami maksddn tujuan Anda, dan agar teryakinkan sesuai tujuan
presentasi Anda.
Dalam melakukan semua aktivitas di atas, media paling umum yang akan Anda
gunakan adalah komunikasi verbal alias berbicara. Muara dari semua aktivitas itu,
atau hasil akhir dari semua &kitas itu, akan sangat ditentukan oleh kualitas bicara
Anda. Sebelum sampai ke persoalan teknis seperti struktur bicara, intonasi, gaya
bahasa atau bahkan pilihan kata dan kalimat, aspek mendasar dari kualitas bicara
Anda adalah tingkat percaya diri Anstat melakukannya.

Singkatnya, Anda harus menaburkan aura percaya diri saat berbicara. Karena dari
situlah segala hasil akhir akan ditentukan. Jadi, titik awal Anda untuk semua aktivitas
itu, adalah meraih rasa percaya diri yang lebih baik. Berkumunikasiada percaya

diri memiliki hubunghan yang sangat erat. Percaya diri datang dari kemampuan
berkomunikasi secara verbal, dengan berbicara yang efedktif, atau sebaliknya.
Denganberbicara, Anda akan berbicara pada diri sendiri dan berbicara pada orang
lain. Berbicara kepada diri sendiri akan menjalankan proses manajemen diri.
Andalah orang yang paling tahu harus mengatakan apa pada diri sendiri. Begitu juga
dengan berbicara kepada orang lain akan menjalankan proses manajemen diri orang
lain. Jadi, mulailahsegala keberhasilan Anda dengan percaya diri saat

berkumunikasi.
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Kemampuanberkomunikasi merupakan keterampilan yang sangat penting dalam

hidup kita. Kita menghabiskan sebagian besar waktu yang ada disaat kita sadar dan
bangun untuk berrkumunikasi. Samaltlya dengan bernafas, komunikasi bisa
dianggap sebagai hal yang otomatis terjadi begitu saja. Sehingga kitartahaHiki

kesadaran untuk melakukannya dengan efektif. Kita pada umumnya tidak pernah
mempelajari bagaimana menulis dengan efektif, bagaimmaambaca dengan cepat,

bagaimana berbicara dengan efektif, apalagi bagaimana menjadi pendengar yang

baik.

Komunikasb SNJ & I f R GdnmuniSaie] [&drkAlGydz @ ' y3 RA R |
YSYLldzy el A I NI A GOSNLI NIOAAALI &A I &l dz YSY
Comunis 0 SNI NOA YAEfA] 0SNAEEMYIFEGHdilddy 2033 NI
sama, sama di sini maksudnya sama makdedi jika dua orang melakukan
komunikasi misalnya dalam bentuk percakapan maka komunikasi akan berjalan atau
berlangsung dengan bailkelama ada kesamaan makna mengenai apa yang
dipercakapkan.

Collen Mc Kenna mendifinisikan komunikasi sebagai proses pengiriman pesan
kepada penerima dengan saling pengertian. Proses ini melibatkan beberapa
komponen, yaitu pengirim pesansgndej, pesanyang dikirimkan roessagg

bagaimana pesan tersebut dikirimkade(ivery channelatau medig, penerima

pesan feceive}, dan unpan baliKéedbach yang diharapkan.

Kemampuan mengembangkan komunikasi yang efektif merupakan salah satu
keterampilan yangamat diperlukan untuk pengembangan diri kita baik sebagai
personal maupun professional seperti guru, kepala sekolah, pengawas dll, atau
sebagai pemimpin maupun sebagai anggota sebuah tim. Paling tidak kita harus
menguasai empat jenis keterampilan dasarlada komunikasi, yaitu menulis,

membaca (bahasa tulisan), mendengar, dan berbicara (bahasa lisan). Perhatikan,
hampir setiap saat kita menghabiskan waktu untuk mengerjakan setidaknya salah

satu dari keempat hal itu. Oleh karena itu, kemampuan untuk menguasa
keterampilan dasar komunikasi dengan baik mutlak kita perlukan demi efektifitas

dan keberhasilan kita.
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Menurut Covey, unsur terpenting pada komunikasi bukan sekedar pada apa yang
kita tulis atau kita katakan, tetapi lebih pada karakter kita dan bagainkdtaa
menyampaikan pesan itu. Jika pesan yang kita sampaikan di bangun dari hubungan
manusia yang dangkal, bukan dari diri kita yang paling dalam, orang lain akan
melihat dan membaca sikap kita. Jadi syarat utama dalam komunikasi efektif adalah
karakter yamg kokoh yang dibangun dari fondasi integritas pribadi yang kuat.

Dalam hubungan komunikasi yang efektif, kepercayaan merupakan dasar
terciptanya teamwork. Kepercayaan ini hanya bisa muncul kalau kita mempunyai
integritas, yang mencakup hal hal yang leth#ni sekedar kejujuran. Kalau kejujuran
mengatakan kebenaran atau menyesuaikan kata kata kita dengan realitas, integritas
menyesuaikan realitas dengan kata kata kita. Integritas bersifat aktif, sedangkan
kejujuran bersifat pasif.

Ada lima hukum komunikasfektif, yang oleh Aribowo Prijosaksono dalam bukunya
Make Yourself A Leader dirangkum dalam satu kata yang mencerminkan esensi dari
komunikasi, yaitu REACH, yang berarti merengkuh atau meraih. Pada dasarnya
komunikasi adalah upaya kita untuk meraih pdida, cinta kasih, minat,
kepedulian, simpati, tanggapan, maupun respon positif dari orang lain.

Kelimahukum komunikasi efektif tersebut adalah :

a) Respect

b) Empathy

c) Audible

d) Clarity

e) Humble

Jika Anda/kita membangun komunikasi berdasarkan pada lima hukum pokok
komunikasi yang efektif ini, Anda dapat menjadi seorang komunikator yang handal
yang dapat membangun jaringan hubungan dengan orang lain dengan penuh
penghargaan (respect), karena hal inilah yang dapat membangun hubungan jangka
panjang yang saling mengumgkan dan saling menguatkan. Yang pada akhirnya
dapat Anda jadikan sebagai sarana efektif untuk meraih kesuksesan.

2) Mendengarkan Orang Lairbistening
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Menjadi pendengar yang baik merupakan salah satu syarat mutlak bagi seorang
pengawas untuk bisa memilikiengaruh terhadap kepala sekolah, guru, dan staf
sekolah lainnya. Dengan memiliki pengaruh, seorang pengawas memiliki bekal yang
lebih baik untuk memberdayakan para perangkat sekolah tersebut sehingga tujuan
yang diharapkan dapat tercapai.
Apa yang ada padtubuh kita sebenarnya sudah menggambarkan bagaimana
seharusnya kita menggunakannya secara bijak agar bisa memberikan manfaat bagi
diri sendiri maupun orang lain. Sebagai contoh, kita memiliki satu mulut dan dua
telinga, artinya kita dituntut untuk lebibanyak mendengar daripada berbicara.
Sayangnya, kita tidak terbiasa untuk terampil menggunakan telinga kita untuk
mendengar lebih banyak daripada berbicara. Padahal, dengan banyak mendengar,
akan makin banyak pula informasi yang kita dapatkan. Denganakanformasi,
kita pun akan memiliki bekal yang lebih baik lagi guna mempengaruhi orang lain.
Seberapa jauhkah keterampilan mendengar anda selama ini? Coba anda pahami hal
hal di bawah ini.
a) Mengapa Kita Harus Mendengar
Mendengar tidak hanya merupakarerilaku yang sopan dan memberikan nilai
yang berharga bagi si pendengar. Kita juga bisa mendapatkan banyak hal dari
mendengar. Banyak alasan mengapa kita harus mau mendengar yaitu :
1 Membangun kepercayaan
Orangorang yang mau mendengarkan ternyata lelippercaya daripada
orangorang yang banyak bicara dan mengobrol. Kepercayaan merupakan
pelumas bagi terjadinya perubahan pemikiran, dan mendengarkan adalah
kuncinya.
1 Kredibilitas.
Jika kita mau sunggesungguh mendengar terhadap orang lain, maka
kredibilitas kita pada mereka akan meningkat. Mereka akan
mempersepsikan kita sebagai orang yang memiliki kapabilitas dan akan bisa
bekerja bersama mereka, bukan menyerang mereka. Para pemimpin,

pelatih, fasilitator yang hebat adalah orabgang yang mampu menjadi
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pendengar yang baik, dan sebaliknya, para pendengar yang baik pun

memiliki potensi untuk bisa menjadi pemimpin yang besar.

1 Dukungan
Pada umumnya orang mengakui bahwa mereka merasa memperoleh
dukungan bila didengar, khususnya saat mereka merasa marah eltaahy
Dengan didengar, mereka merasa dihargai dan dipahami. Jadi, jika kita mau
mendengar seseorang, sama artinya dengan kita mengirimkan pesan yang
YSyeldar{lry a!yRIFI LSyGAy3a oF3IA alero {I

1 Menjadikan sesuatu terlaksana
Sebagaimana mebangun kepercayaan, mendengar juga memungkinkan
kita mencapai tujuan, karena orang yang didengar akan mau bekerja sama
dengan kita

M Informasi
Mendengar memberikan kita banyak informasi yang berguna, baik untuk
saat ini maupun masa yang akan datang. Dengamifiki banyak informasi,
maka kita akan dapat mengarahkan apa yang dikatakan orang.

1 Pertukaran
Jika kita mendengarkan orang lain, maka mereka akan lebih mendengarkan
kita. Sesuai dengan prinsip pertukaran, dukungan kita kepada orang lain
akan membuat merea juga mendukung kita sehingga akhirnya kita akan
bisa mencapai tujuan.

b) Kebiasaan Mendengar Yang Buruk

Mendengar secara buruk sudah menjadi hal yang umum, namun jarang

diperhatikan. Menurut Robertson (1994), ada sepuluh kebiasaan mendengar

yang buruk yangaling umum dilakukan orang. Kesepuluh kebiasaan tersebut

adalah:

1 Kurang perhatian pada masalah yang dibicarakan

1 Perhatian dipusatkan pada orangnya, bukan pada isi pembicaraan.

1 Melakukan interupsi.
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1

Memusatkanperhatian pada detail dan mengabaikan gambaran umum.
Memaksakamencocokkan ide pembicara kedalam model mental sendiri.
Menunjukkanbahasa tubuh yang menandakan ketidaktertarikan
Menciptakanatau membiarkan terjadinya kebingungan

Mengabaikarapa yang tidk dipahami

Membiarkanemosi menghalangi pemahaman materi yang dibicarakan

Mengkhayal sehingga tidak bisa mendengar pembicaraan secara utuh.

c) Kebiasaan Mendengar Yang Baik

Meskipun kebiasaan mendengar yang baik sudah merupakan hal umum, namun

ada beberapgola kebiasaan mendengar yang bisa dilakukan untuk membantu

orang lain, termasuk pada akhirnya membantu diri send{ebiasaan

mendengar yang baik tersebut adalah:

T

Memberikan perhatian penuh

Berikan perhatian terhadap orang yang sedang berbicara. &8erikereka
perhatian penuh, tidak hanya dengan telinga, tapi dengan seluruh badan;
menghadaplah pada orang yang sedang berbicara dan tataplah. Lakukan hal
ini dengan sepenuh hati, bukan hanya secara fisik. Jika hati kita-benar
terarah untuk memperhakian, secara otomatis tubuh pun akan mengikuti.
Membantu orang lain untuk bicara.

Kadangkadang orang yang berbicara mengalami kesulitan mengemukakan
apa yang ingin ia bicarakan. Mungkin mereka bukan pembicara yang baik,
atau memang sedang mencari caratkinmenjelaskan sesuatu yang
kompleks. Kita bisa membantu mereka dan diri kita sendiri dengan
dorongan yang positif (positive encouragement). Jika mereka kurang yakin,
doronglah mereka dengan anggukan, senyuman, dan suara yang positif
(misalnya ya...ya, hmmPerlihatkan bahwa kita tertarik pada mereka dan
jangan pikirkan bahwa mereka tidak cukup terpelajar/pandai. Jika mereka
susah payah dalam mengemukakan suatu konsep, cobalah bantu mereka
mengemukakan apa yang mereka maksudkan dengan menggunakan kalimat

lain. Mengajukan pertanyaan yang positif merupakan suatu pendekatan
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yang bagus, baik untuk menguji pemahaman kita sendiri maupun

menunjukkan ketertarikan kita kepada mereka.

1 Memberi orang lain dukungan (support).
Mendengar yang baik juga mencakup tindakeang menunjukkan bahwa
kita penuh perhatian kepada orang lain. Sebagai bagian dari mendengar,
kita seharusnya berusaha untuk membantu orang lain merasa nyaman
dengan diri mereka sendiri. Sikap mendasar untuk memberikan dukungan
adalah menghargai dan menera semua orang, bahkan saat kita tidak
setuju dengan apa yang mereka katakan atau cara mereka mengatakan
sesuatu. Jika kita tidak setuju, maka ketidaksetujuan kita adalah terhadap
argumennya, bukan terhadap orangnya. Perlihatkan penerimaan kita atas
hak mereka untuk berbeda dengan kita.

1 Mengelola reaksi kita.
Hatihatilah dengan reaksi kita terhadap apa yang orang lain katakan.
Mudah saja bagi seseorang yang menjadi pendengar untuk menunjukkan
ketidaktertarikannya, = menunjukkan bahwa mereka tidak mau
mendengarkan kita, atau menunjukkan bahwa mereka lebih tertarik untuk
mengkritik kita. Sebelum kita berkomentar dan memberikan respons
tentang apa yang orang lain katakan, berhentilah sejenak untuk
merenungkan kesimpulan dan prasangka yang ada dalamitdirifikirkan
tentang apa yang akan kita katakan dan efek yang mungkin ditimbulkannya.
Pertimbangkan apakah hal tersebut yang memang ingin kita capai.

d) Gaya Mendengar

Menurut Barker (1971) dan Watson (1995), ada empat gaya mendengarkan

yang biasanya digunak orang, tergantung pada kesukaan dan tujuannya.

Keempat gaya mendengar tersebut adalah sebagai berikut:

1 Gaya Orientasi Orang (Peop(@riented)
Orangorang yangpeople orientednenunjukkan perhatian yang kuat pada

orang lain dan perasaannya. Mereka tema external focus,
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mendapatkan energinya dari orang lain dan mendapatkan banyak makna
RFflY Kdzodzy3dl ykNBflaazx fSo0AK olyel ]
GFryRFE€ FOFdz GYSNBI ¢ @

Orangorang tipe ini berusaha memahami sejarah kehidupan orang lain dan
meng@dzy I 1y GS{TYyA] GLISYOSNARGE Y RANAX
pemahaman. Mereka memusatkan perhatian pada emaosi, berempati, dan
melibatkan emosi dalam argumemrgumennya. Mereka bisa menampilkan

diri sebagai orang yang mudah dikritik dan akan menggumalamintuk
menunjukkan bahwa mereka tidak berbahaya.

Orang dengan tipe ini bisa mendapat masalah bila mereka terlibat terlalu
mendalam dengan orang lain. Hal ini bisa mengganggu kepekaan mereka
dalam membuat keputusan maupun kemampuan untuk membedakan.
Mereka bisa berhubungan sangat erat dengan orang lain yang
mengakibatkan mereka tidak dapat melihat secara objektif keterbatasan
dan kesalahannya, dan bisa jatuh kedalam hubungan yang tidak bijaksana.
Mereka juga akan tampak sebagai orang yang turut campurtsgasaha
menjalin hubungan dengan orang lain yang tidak begitu berorientasi pada
hubungan.

Gaya Orientasi Isi (Contet®riented)

Orang dengan gaya orientasi isi lebih tertarik dengan apa yang dikatakan
daripada siapa yang berkata atau apa yang mereka rasakan. Mereka menilai
orang lain berdasarkan pada seberapa kredibel mereka dan akan berusaha
menguji keahlian dan keadaan yang sedr@ya dari orang tersebut.

Orang tipe ini memusatkan perhatian pada fakta dan bukti dan senang
menyelidiki detail. Mereka berhakiati dalam melakukan asesmen,
berusaha mencari tahu hubungan sebab akibat, dan mencari bukti sebelum
menerima apa pun sebagdial yang benar. Oraagrang ini bisa

menghadapi masalah bila mereka menolak-igie dan harapasharapan
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orang lain serta menolak informasi karena belum memiliki cukup bukti yang

mendukung.

1 Gaya Orientasi Tindakan (ActieQriented)
Pendengar yang beromgasi tindakan memusatkan perhatian pada apa
yang akan dilakukan, tindakan apa yang akan terjadi, kapan, dan siapa yang
F1ty YStl{ldzZllyyel® aSNBllF YSYyOFINR 2I gl
dan mencari tahu rencana tindakan. Mereka menyukai penjelasan yang
gamblang, ringan, dan jawaban yang didasarkan pada bukti nyata/konkret.
Orang dengan tipe ini bisa tidak sabar dan meminta pembicara agar segera
menyampaikan kesimpulan. Mereka juga bisa mengkritik orang yang
berbicara tentang gambaran besar sesuatu ab@&ubicara tentang idéde
dan konsegkonsep. Hal ini bisa menyebabkan mereka untuk terlalu
memusatkan perhatian pada pengendalian dan kurang memperhatikan
kesejahteraan/kenyamanan orang lain.

1 Gaya Orientasi Waktu (Tim®riented)
hNI y3 RSy3aly @fF&HA AWIAG Fa YSSIVEA G SNXza G S
Mereka mengatur hashari mereka kedalam bagidmgian yang rapi dan
mengalokasikan waktunya untuk mendengar, dan akan sangat
mempermasalahkan bila sesinya melewati batas waktu.
Orang tipe ini mengelola waktunya dgan berbicara tentang ketersediaan
waktu dan mencari jawabajawaban singkat terhadap permasalahan yang
ada. Hal ini bisa menjengkelkan orang lain yang memusatkan perhatian

pada elemen orang dan ingin bersaisema selama mungkin.

Bahan Bacaan 5 : Komunikasi Interpersonal
Sejak manusia dilahirkan komunikasi telah menjadi bagian dari kehidupannya. Salah satu
bentuk komunikasi yang kita alami pada awal permata kehidupan adalah komunikasi

interpersonal. Sebagai contoh adalah tangisseorang bayi yang baru dilahirkan.
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Tangisan tersebut merupakan bentuk komunikasi -werbal yang memberikan
informasi kepada kita bahwa ia telah lahir dengan selamat. Dalam bab ini akan dibahas
tipe komunikasi interpersonal, model komunikasi interpersohabungan komunikasi
antar manusia, konflik yang terjadi, bagaimana bersikap terbuka atau membuka diri. Dan
bagaimana menyampaikan sebuah tegesan tanpa melukai orang lain.
A. Pengertian Komunikasi Interpersonal
Istilah komunikasi interpersonal biasanya dipgrgkan pada komunikasi antara dua
orang atau lebih, dalam kondisi tatap muka. Untuk mendapatkan memperoleh
komunikasi interpersonal yang efektif, perlu kiranya dipahami proses komunikasi
interpersonal, metode, komponen pendukung sebuah komunikasi yangtifefek
Beragamnya pola kehidupan manusia, cara berpikir,-sifat, dan budayanya, telah
menyebabkan beragemnya tipe atau jenis komunikasi interpersonal
1. Definisi
Komunikasi interpersonal berbeda dengan jenis komunikasi yang lain, karena
komunikasi interpesonal hanya melibatkan beberapa orang saja. Secara fisik
jarak mereka berdekatan; banyak sensor yang dapat dipergunakan, dan umpan
balik yang diharapkan dari komunikate dapat diperoleh secara langsung
Secara sederhana komunikasi interpersonal dapat dith#fen sebagai
pertukaran informasi antar manusia secara verbal atau-vembal dengan
tujuan berbagi informasi danmendapatkan umpan balik.
2. Fungsi Komunikasi Interpersonal
Maksud dan tujuan orang berkomunikasi sebenarnya adalah menyampaikan
informasi ataupesan, dan sebaliknya untuk memperoleh informasi. Beberapa
fungsi komunikasi interpersonal adalah
a. Untuk Menambah Informasi (Gaining Information);
Teori penetrasi social mengatakan bahwa seseorang berusaha untuk
mendapatkan informasi tentang orang lain. [@an mengenal seseorang
lebih dekat maka kita akan dapat memperoleh informasi lebih banyak

tentang orang tersebut, baik secara (1) pasif yaitu dengan mengamati orang
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tersebut; secara (2) aktif yaitu dengan bantuan orang lain; secara (3)
interaktif yaitu keerbukaan diri orang tersebut.

b. Membangun Sebuah Pengertian (building a context of understanding)
5FfFY aArddz arx RIFEy {FAGFEY YlalrtlIK &Fy3
diucapkan dapat memiliki banyak arti atau makna. Dengan menggunakan
komunikasi interpersonddita akan lebih dapat memahami apa yang
disampaikan oleh seseorang.
WYFGFEQ Fdldz AYF2NXYEFAA &1Fy3 RAdDzZOF LA LY Y
messages) yang menunjukan tingkat pengertian sebuah pesan, dan
RAAlI YLAY3 Addz YSyYy Al yRdzy 3 mésgades)gmh@ | y LIS 3
GSNyFAG RSy3Fy aol3FAYEYLEF LISaly AlGdz RA
pesan terkirim secara bersamaan, namun masiraging mempengarubhi
arti yang dimaksudkan dalam komunikasi. Komunikasi interpersonal
membantu kita untuk dapat saling memahalebih baik.

c. Membentuk Indentitas (establishing identity)
Peran dalam sebuah komunikasi interpersonal akan membentuk identitas
diri kita. Termasuk didalamnya wajah atau penampilan kita yang
YSydzyedzZl Yy OAGNY RANR (Al dsedraBd Sy I Ny & |
terbentuk karena pergaulan di lingkungan sekeliling kita. Sebagai contoh :
seseorang yang menjadi direktur haruslah bertindak dan berpermanpilan
sebagaimana layaknya seorang pimpinan (walaupun sebenarnya ia tidak
layak dan tidak mampu menjadi dirtek.

d. Memperoleh Kebutuhan Pribadi (interpersonal needs). Seseorang
terlibatdalam komunikasi interpersonal, sebenarnya lebih didorong oleh
keinginannya untuk memekpresikan diri dan mendapatkan pemenuhan
kebutuhan individunya.

Berdasarkan pengamaan Willianch8ltz sebagai individu manusia memiliki tiga

kebutuhan, yaitu:
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1 Pencantuman Dirirfclusior), yaitu kebutuhan untuk membentuk identitas diri
bersama dengan orang lain. Sebagai contoh: tredaftar dan menjadi bagian dari
sebuah komunitas.

1 Pengawasarcbntrol), yaitu suatu kebutuhan seseorang untuk dapat
mempraktikkan kemampuannnya memimpin, dan kemudain mendapatkan
pengakuan atas kemampuan tersebut Sebuah kelompok merupakan wadah yang
baik utuk mewujudukan kebutuhan ini.

1 Persahabatan, kesenangan/kenyamanaffigction), yaitu kebutuhan untuk
mengembangkan hubungan dengan orang lain atau bermasyarakat. Sebuah
kelompok atau komunitas.

B. Tipe Pesan Interpersonal

Albert Mehrabain (1972) seorang profesor di bidang komunikasi menyatakan

berdasarkan penelitian yang dildkannya, hanya 7% dari pesan atau informasi

terkomunikasikan melalui saluran/cara verbal; 38% melalaialanguage yang
umumnya melalui penggunaan suara, sedangkan sebanyak 55% tersampaikan
melalui nonverbal. Terdapat dua tipe pesan yaitu pesan verbal gasan non
verbal.

1. Pesan Verbal
Ly lddzl YStEF{ldzZlly 12YdzyA{l &aA Jé&bubdgef RALIST
{ SO NI asyl yaanq aol KFal ¢ RARSTAYAAATI Yy
dipergunakan untuk menyatukan pikira, waktu, dan ruang. Label ini dapat
disampaika dari sari kesatuareftity) ke yang lainnya melalui berbagai sarana
termasuk suara, tulisan, dan sebagainya.

Untuk dapat melakukan komunikasi verbal dengan baik, diperlukan penguasaan
minimal lima keterampilan, yaitu:

a. Cara pengenalan pribadi

1 Dalamperkenalan pendahuluan kita harus berbicara secara jelas dan
efektif.
1 Perkenalkan terlebih dahulu orang yang dituakan, dan kemudain

perkenalkan yang muda kepada yang dituakan.
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Sebutkan nama para wanita terlebih dahulu sebelum menyebutkan
namanama para pa.
Perkenalkan dan sebut nanmama dari orang yang memiliki posisi atau

para pejabat pemerintahan.

Cara menangani percakapan melalui Telepon:

f

f

Hindari pertengkaran atau cekcok dengan pelanggan dalam telepon.
Mintalah kepada orang yang lebih tinggi positauakedudukannya,
yang menangani masalah tersebut.

Dalam hal percakapan yang berhubungan dengan kantor, sebutkan
nama dan posisi anda serta hama kantor di mana anda bekerja dengan
sopan.

Akhiri pembicaraan di telepon dengan ucapan terima kasih.

Cara membeakan penjelasan:

f

Berikan deskripsi yang jelas untuk menghemat waktu dan menghindari
kekesalan lawan bicara.

Buat langkaHangkah dalam memberi deskripsi, dan pada akhir
percakapan jangan lupa untuk menanyakan apakah penjelasan atau

deskripsi yang diberikatelah dapat dipahami dengan jelas.

Cara menyampaikan pertanyaan

f

Diperlukan keterampilan untuk mengajukan pertanyaan yang cerdas,
berbobot secara efektif.
Semakin spesifik pertanyaan yang diajukan, semakin besar peluang

untuk mendapatkan informasi yang ditapkan.

Cara menyampaikan cerita

f

Cara yang paling mudah untuk menyampaikan informasi adalah dengan
cara bercerita.

Sampaikan permasalahan secara umum, jelas, dan yang diperkirakan
dapat menambah informasi untuk pendengarnya. Sampaikan

kebenaran, jangan nrmbesarbesarkan masalah.
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Komunikasi verbal bulanlah sasatunya sarana untuk melakukan komunikasi.
Satu ha yang pasti adalah, bahwa apapun alat yang dipergunakan dalam
komunikasi verbal, ia harus berkaitan dengan indesan$g¢ para pelaku

komunikasi.

2. Pesan Non Verbal
Komunikasi non verbal adalah berbentuk komunikasi yang dilakukan tanpa
mempergunakan bahasa(language. Yang termasuk dalam komunikasi non
verbal adalah ekpresi wajah, tatapan mata, nada suara, gerakan dan sikap
tubuh, dan cara memposisikadiri dalam kelompok. Secara sederhana
komunikasi norverbal dapat diumpamakan sebagai pengiriman dan
penerimaan pesan dalam berbagai cara, tanpa menggunakanKkamte verbal
atau katakata
Menurut Mark Knapp (1978) penggunaan kode +enbal dalam
berkomurikasi memiliki fungsi untuk : meyakinkan apa yang diucapkan
(repetition); diungkapkan dengan kakata (substitution); menunjukan jati diri
sehinggan orang dapat mengenalnya (identity); menambah atau melengkapi
ucapanucapan yang dirasakan belum sempurn@.W. Porter membagi
komunkasi norverbal dalam empat katagori
a. Physical katagori komunikasi ini menggunakan bagian tubuh kita antara
lain ekpresi wajah, nada sura, gerakan tubuh gambar 9 adalah gambar yang
direkam setelah terjadinya gempa bumidi Bantugyakarta. Seorang
bocah yang sedang jongkok dengan tatapan menompang dagu. Epresi
GdzodzKy &l YSYIANAY(lY WLISalyQ &ly3a {Adl
sedang dalam duka, karena sesuatu telah terjadi pada dirinya ( dalam hal ini
hancurnya rumah tinggalnya &lat gempa bumi di Bantul, Yogyakarta)
Gambar 10 menggambarkan seorang bayi berumur empat bulan dalam pelukan
ibunya. Bayi tersebut membelelekan mata karena pengaruh cahaya lampu kamera.
Di lain pihak bibir bundanya mengembangkan senyum bahagia karenanasediera

memiliki gambar dirinya dengan sang buah hati.
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b. Aestheti¢c Komunikasi yang dapat dilakukan melalui ekpresi yang kreatif dan
menarik. Contoh gambar 11 menunjukan seorang pemain gitar terkenal
yang sedang memainkan gitarnya denga penuh perasaan.

c. Signs Komunikasi katagori mekanik, antara lain pengunaan bendera isyarat
LI R FFYOolEN WaSYILK2NBés &l y3 RALISNA dzy
Setiap posisi bendera menggambarkan symbol tertentu (dalam hal ini huruf
dan angka), dan apabila dirangkaikan akamrhentuk satu pesan.

d. SymbolicKomunikasi yang menggunakan symbol keagamaan, status,
GSYLI G DFYOFNI Mo FRIFIEFK 3FYOoFrK 1 FQo6l K
symbol agalam islam, sebagai penunju arah bagi umat Islam diseluruh dunia
saat mereka akan melakukan shiblima waktu. Cara newerbal
merupakan cara komunikasi yang tidak terikat oleh bahasa dan konsep.

C. Jenis Hubungan Komunikasi Interpersonal
Dalam sebuah organisasi, sebuah rapat stad, diskusi tentang proyek, review tentang
kinerja pegawai dapat dianggap bemyai komunikasi interpersonal. Komunikasi
interpersonal tidak lagi bersifat interpersonal apabila terlalu banyak orang yang
terlibat di dalamnya.
Komunikasi ini akan berubah sifat menjadi komunikasi kelompok atau komunikasi
public. Untuk itulah maka komikasi interpersonal dapat dipilgbilah berdasrkan
jumlah orang yang terlinat dalam komunikasi tersebut
1. Komunikasi dengan diri sendirintrapersonal Communication
Komunikasi interpersonal adalah komunikasi yang tejadi dalam diri kita masing
masing. Komuikasi terjadi lebih kepada mendengarkan hati nurani diri kita.
2. Komunikasi antar manusiélnterpersonal Communication

Komunikasi ini adalah komunikasi yang dilakukan anatara dua orang atau lebih

dapat dilakukan secara langsung dan umpan balik terhapgegan dapat

langsung diterima pada saat itu juga.

a. Sikap Pasif atau neassertif passivé:

Sikap pasif berkaitan dengan ketidaampuan atau ketidakmauan

seseorang untuk mengemukakan pendapat, pikiran atau perasaannya.
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Orang yang pasif cenderung akan metadekan sesuatu yang tidak mereka
kehendaki berbagai alasamexcusep daripada menyampaikan apa yang
mereka inginkan.
Dalam komunikasi ini pengirim pesan akan menyimpan atau memendam
pikiran dan pendiriannya, dan lebih mengutamakan pendapat orang lain.
b. Sika TegasAssertive
Orang dengan perilaku asirtif akan menyatakan dengan gambling pendirian
mereka, apa yang mereka pikir, dan teguh pada keyakinannya, tanpa
melukai orang lain.
c. Sikap Agresif (Agressive)
Agersif berkaitan dengan perilaku seseorang yangtifesecara berlebihan,
mengeritik dan menyalahkan orang lain. Untuk dapat memperoleh apa yang
dikehendakinya orang dengan sifat ini akan menempuh jalan apa saja untuk
dapat menguasai lawan komunikasinya, memaksakan kehendaknya, tanpa
memperhatikan hak omg lain. Mereka tidak segaegan melakukan
intimidasi, bahkan melakukan perkelahian.
3. Komunikasi KelompokG&Group Communication
Komunikasi jenis kelompok dilakukan oleh lebih dari dua orang. Kelompok ini
dapat berbentuk dalam kelompok besar dan kelompogilkdlereka dikatakan
W1St2YLR1Q (FNBYylF YSNB{F 06SN}RI RIfLlY
bersamaan, da nada satu orang yang berfungsi sebagai komunikator utama.
Kadangkadang apabila jumlah orang dalam kelompok tersebut terlalu besar,
diperlukan media otuk membantu kelancaran komunikasi (contoh
Microphone, Proyektor
Bateman dan Zeithami membedakan komunikasi interpersonal yang
dipergunakan dalam perkantoran atau bisnis dalam enam gaya:
a. The Controlling Style
Berbentuk komunikasi satarah yang dipengnakan untuk memberikan
perintah atau instruksi pada orang lain. Pemimpin yang mempergunakan

gaya ini biasanya tidak menginginkan adanya umpan balik. Mereka
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bertendesnsi lebih mempergunakan kekuasaan agar apa yang diinginkan
dapat tercapai.

The Egalitarisstyle

Bebentuk komunikasi dua arah yang menyertakan para pelaku komunikasi
untuk berbagi informasi. Gaya ini dipergunakan untuk memberikan
stimulant pada orang lain agar mau menyatakan pendapat dan
pemikirannya, sehingga diperoleh pengertian atau pemahayang sama.
Pada umumnya dalam berbagai situasi gaya ini akan lebih efektif
dibandingkan dengan gaya mengontrol, khususnya bila dibutuhkan adanya
kerjasama

The Structuring Style

Pimpinan yang menggunakan gaya ini lebih menonjolkan standard an
aturanaturan uyang berlaku di kantor. la cenderung memaikan posisi
WEYFEYyQ RSy3aly KlFyeél -poSgue §dng ahrisy  LINE
ditempuh oleh sebuah kelompok dalam melaksanakan tugasnya.

The Dynamic Style

Sebuah gaya yang membutuhkan tenaga dan pikiran unteknotivasi
anak buah agas berani mengambil tindakan atau bertindak, misalnya pada
saat kritis. Gaya ini akan efektif apabila anak buah memiliki pengetahuan
yang memadai. Namun gaya ini menjadi tidak efektif apabila orang yang
ditugaskan tidak memiliki kemapuan untuk melaksanakannya.

The Relinquishing Style

Gaya yang bersifatnya lebih diferensial daripada intruksional. Pimpinan
yang menerapkan gaya ini menghagai ide orang lain, dan siap
mendelegasikan tanggung jawab pada orang tersebut. Gaya ini akaif efekt
apabila nak buah memiliki cukup pengetahuan untuk melaksanakannya,
berpengalaman dan mau mengambil tanggung jawab.

The Withdrawal Style

Merupakan suatu gaya yang mengarah pada kurangnya komunikasi.

Pimpinan yang menggunakan gaya ini berusaha untuk hedari
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keterlibatannya dan kemungkinan memberikan indikasi bahwa ia tidak
tertarik atau tidak mau berpartispasi dalam diksusi
4. Komunikasi MasséMass Communication
Komunikasi ini berbeda dengan komunikasi kelompom karena pengirim pesan
yang berfungsi selgmi komunikator utama, secara fisik tidak berda dalam sutu
ruang yang sama atau tidak berdekatan secara fisik dengan penerima pesan.
Jumlah penerima atau pengirim pesan tidaklah penting, tetapi sampainya pesan
ke sasaran merupakan hal yang lebih pentirayela secara fisik mereka tidak
saling melihat, maka adu argumentasi atau pendapat secara langsung tidak
akan terjadi.
D. Model Hubungsn Komunikasi Interpersonal
bhyel 1 LSYyStAGA  YSYLIS frélaBdnsiif) antaS yiahdsif. 3 WK dzc
Penelitian ini dilakkan untuk dapat memahami bagaimana perkembangan sebuah
hubungan interpersonal. Dalam buku ini akan diberikan model yang dibuat oleh Mak
Knapp dan model yang dibuat oleh Duck.
YYIFLL YSy3aSYoly3ally H Y2 RB8dlaondipEstafatiod A | dzo
Model RI'y Y2RSHt Wt S Y dzii dz& Rejationshilzo Tayhidtighd® 6 Y Y |
Model);
1. a2RSt a9ailtlarsy
Dalam model ini proses hubungan terbagi dalam 5 tahapan yang bertingkat,
yaitu:
a. Tahap Perkenalarn(tiation)
Hanya membutuhkan waktu pendek saja, antard05menit pada tahap ini
kedua belah pihak hanya memberikan gambaran tentang diri masing
masing, dan umumnya dalam bentuk salam perkenalan ayng bersifat sangat
umum.
b. Tahap PenjajagaexXperimenting
Masingmasing pihak mengajukan pertanyapartanyaan yang tetur dan

terstruktur, untuk dapat memperoleh informasi atau gambaran keadaan
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masingmasing pihak. Tahap ini biasanya merupakan tahap penentuan
apakah hubungan akan berlanjut atau dihentikan.

c. Tahapan pendalamainfensifying:
Hubungan menjadi tidak begitiormal dan bersifat lebih mendalam. Pada
tahap ini keterbukaan diri (settisclosure) menjadi penting, karena pada
tahap ini masingnasing pihak akan melihat secara utuh keprobadian
masingmasing, dan membangun kesepakatan dan komitmen pada tahap
hubunganyang dibina.

d. Tahap Penyatuanntegrating):
Masingmasing pihak bergabung dan menyatu. Mereka mulai melakukan
kegiatankegiatan secara bersansama, selalu mengatasnamakan kedua
0SSt K LAKF] RSy3aly YSyeéeSodzi W{IYAQ 06
identitas kebersamaarshared relational identifyantara keduabelah pihak.

e. Tahap Pengukuhabonding
Hubungan yang telah terbina diumumkan, bahkan kaekapng disahkan
secara hokum.

2. a2RSt at SYdziidza | y ¢ relatiedstigyteringatioomodeyj I LILIQ &

Modelini terbagi dalam 5 jenjang pula, yaitu

a. PembedaanDQefferentiating:
Pada tahap ini para pihak mulai menonjolkan keakuannya. Mereka tidak lagi
mempergunakan kata kamu sebagi tanda kebersamaan tetapi lebih memilih
kata saya. Tanpa didsdari pada pihak inmgnunjukan bahwa mereka
memiliki kebebasan dan berhak untuk bertindak sendiri. Keadaan ini
memberikan dua arti yang bertolak belakang, yaitu bahwa mereka saling
mempercayai sehingga tidak perlu selalu bersama; atau merupakan
peringatan tentang hubungan kad belah pihak yang perlu ditinjau
kembali.

b. PembatasanGircumcribiny
Pada tahap ini komunikasi antara kedua belah pihak muali berkurang.

Walaupun secara kenampakan dari luar hubungan mereka adalah wajar dan
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normal, namun pada kenyataannya mereka condamguk menghindari
diskusi atau pembicaraan dengan topipik tertentu. Pada tahap ini masih
dapat dilakukan usahasaha untu memulohkan hubungan kea rah yang
positif.
c. Kemacetan$tagnanting:
Merupakan tahap dimana telah terjadi kemacetan komuniksi. Kduklah
pidak berusaha untuk menghindari pembicaraan tentang hubungan
mereka, karena mereka sudah dapat memperkirakan apa yang akan
dikatakan oleh pihak lain. Pada thap inilah orang mulai sabar bahwa telah
terjadi sesuatu dengan hubungan mereka.
d. Penghindaan @Avoiding:
Tahap ini dimana kedua belah pihak secar fisik memisahkan diri. Mereka
berusaha menghindari peluamgluang untuk bersama muapun untuk
berdiskusi.
e. Pemutusanterminating):
Tahap ini merupakan akhir dari sebuah hubunganinterpersdhaibungan
dapat berakhir secara wajar atau tidak wajar, dan pemutusan hubungan ini
pun berakhir dengan baik atau tidak baik.
Proses hubungan interpersonal Knapp dapat dijelaskan dengan gambar 14 yang
berbentuk tiga kolom tangga. Tangga pertama adalah tangmg menunjukan
tahapan dimulainya proses pembinaan sebuah hubunganinterpersonal. Tangga
ini diawali dengan anak tangga yang paling bawah, yaitu pengenalan, dan
berakhir pada anak tangga yang paling atas, yaitu pengukuhan. Pengukuhan
hubungan interpersoal ini merupakan titik tertinggi dari sebuah hubungan.

Tangga kolom ketiga adalah tangga yang menunjukan suatu tahap pemutusan

Kdzodzy 3ty &l y3 o6SNF gkt RINR YdzyOdz vyl

pidak. Secara ssadar atau tidak, masmasing pihak akarmemunculkan
WSR2Qyel @
Tangga kolom tengan merupakan tangga yang menunjukkan bahwa pada setiap

tahapan selalu ada usaha penyelarasan atau pengendalian. Namun apabila
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pengendalian atau penyelarasan itu tidak berhasil, maka hubungan
interpersonal akan sampapada anak tangga yang paling bawah, vyaitu

pemutusan hubungan.

3. a2RSt a4t SyelNAgabyQhdzw8zf B ¥ 28y aKAL) CAf (S
Model yang dikembangkan oleh Duck ini mengandalkan sarifilgens) yang
dipergunakan untuk memilih tahap hubungan yamgim dibangun dengan
orang lain. Model penyaringan dilakukan melalui 4 isyarat:

a. Sosiological/ Incidental Cues
Saringan pertama ini menggambarkan kendaadala yang akan terjadi
dalam pertemuan kita dengan orang lain, sebagai akibat lokasi tempat
tinggalatau tempat kerjanya.

b. Preiteraction Cues
Adanya infromasi awal yang kita peroleh tentang seseorang yang belum
pernah kita temui, kadangadang sudah dapet memberikan masukan,
apakah kita kan menjalin hubungan dengan orang tersebut atau tidak.

c. Interact Ces
Setelah kita mulai berinteraksi dengan orang lain, kita dapat menentukan
apakah kita akan melanjutkan hubungan dengan orang tersebut.

d. Cognitive Cues
Merupakan tahapan yang lebih dalam dari hubungan yang dirinits. Pada
tahap ini saatnya kita menentukapilihan, atas dasar kepribadian dan
tingkat di mana keserasian dua pidak akan terjadi

e. Keterampilan Dalam Komunikasi Interpersonal

Komunikasi interpersonal yang efektif lebih dari hanya sekedar berbicara dan

mendengarkan. Komunikasi ini berkaitan dengan pembinaan hubungan antar

manusia yang ditandai dengan kerjasama, kejujuran, ketepatan, keterbukaan dan
saling menghargai. Banyak akpeyang mempengaruhi pembentuak sebuah

hubungan interpersonal, namun dalam buku ini hanya akan membahas beberapa
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aspek dasar saja, yaitu ; keterbukaan (didtlosure, ketegasan seseorang
(assertivenegs dan mengenali konflik.
1. Membuka diri Self Disclose)

Membuka diri merupakan strategi yang berguna untuk berbagi informasi

dengan orang lain. Dengan berbagi informasi maka kedekaran individu dan

hubungan interpersonal akan lebih dekat semakin kuat. Membuka diri biasanya

dilakukan pada saat kita pertama kiaértemu dengan orang lain.

1 Ensklopedia online Wikipedia menuliskan bahwa -@istflosure atau
YSo6dzZl I RANR FRIfFK & &adztddz GAYRIF1FYy @&
GARIF 1 dzyidzZl YSy3dzy3ailLnrty GSyid+y3a RAD
disclosure termasukdi dalamnya pemikiran, perasaan, aspirasi, tujuan,
kesalahan, sukses, impian, senang atau kets#alangan seseorang.

1 Rebecca Perillo dari dari universitas Southern Maine mendefinisikan bahwa
4 YSYOddzZl RANAR | RIfl K a$80dz Kndiidhe 8 Sa& LJ
lain;. Informasi yang dibuka termasuk pendapat seseorang, perasaan,
pengalaman masa lalu, dan rencana kedepan. Membuka diri memegang
peranan kunci dalam pengembangan hubungan dan digambarkan sebagai
komponen yangdapat menyelaraskan dan membangtlouak hubungan.

1 Membuka diri merupakan karakteristik pribadi. Fisher dan Adams
menyatakan bahwa semua pengetahuan tentang diri kita dapat
RA{EFaAaAFALFaAALlrY REEFY Rdzk 1FGF3I2NR 8
boleh diketahui oleh public tentang kita),yla WLISYy 3S G Kdzt y LINR 6
diketahui oleh kita sendiri). Jadi apabila seseorang membuat diri kedapa
orang lain, berarti ia memberikan informasi pribadinya untuk dapat
diketahui oleh umum

Salah satu cara untuk melihat proses dan fungsi seseorang merdisu&dalah

dengan mempergunakan Johari Window.

2. Jendela Johari (Johari Window)
Luft dan Harry Ingham adalah dua orang peneliti yang menyatakan bahwa

dalam diri manusia terdapat asp@spek dari kepribadiannya yang terbuka dan
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diketahui umum, namun ada pulgang hanya diketahui oleh dirinya sendiri.
Pada saat yang sama ada pula-tm@l mengenai dirinya yang diketahui oleh
orang lain, namun dirinya sedniri tidak mengetahui.
Ada pula sisi atau bagian dari seseorang yang diketahui siapapun, baik oleh
dirinya seadiri maupun oleh orang lain.
Jendela Johari adalah salah satu model yang dapat dipergunakan untuk
menggambarkan proses interaksi antar manusia. Model yang dikenal sebagai
Jendela Johari (Johari Window) mempergunakan empat kotak atau jendela,
untuk menggad I NI 1 'y Rdzr adzYoSNJ AYyF2NXI &A
frAyeéd Y2il 1 AaS3AASYLN @ RAOI&@FYy3AllY
kawasan interpersonal. Model ini membantu kita untuk memehami proses
hubungan interpersonal termasuk hambathambatan dan pkiang yang ada
dalam sebuah kelompok. Jendela Johari memberikan kepada kita sebuah cara
untuk melihat bagaimana kepribadian seseorang dinyatakan.
a. Kawasan Terbuka ( The Public Area)
Jendela ini menggambarkan kawasan di mana orang dapat memperoleh
informasi tentang diri kita atau seseorang. Informasi yang ada pada
kawasan ini bukan saja berupa il yang sifatnya factual, tetapi juga
perasaan, keinginan, harapan dan lain mengetahui kekeuatan dan
kelemahan seseorang atau diri kita.
b. Kawasan Buta ( The Blind=A)
Kawasan ini berisikan hhbl tentang diri kita sendiri yang diketahui oleh
orang lain tetapi kita sendiri tidak mengetahuinya.-Hal ini dapat bersifat
negative atau positif, dan mempengaruhi penilaian orang tehadap diri kita.
c. Kawasan Tak Dikenalle Unknown Area)
Kawasan ini berisikan Rhabl tentang diri kita tyang tidak ddiketahui oleh
siapapun., baik oleh diri kita sendiri maupun oleh orang lain. Salah satu
penyebabnya, kemungkinan karena kita belum pernah memunculkannya di
depan umumataukemungkinan terkubur jauh dalam diri kita.

d. Kawasan Privat ( The Hidden Area)
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3.

Kawasan ini berisi h#ilal yang hanya diketahui oleh diri kita sendiri dan
bersifat pribadi., buka merupakan konsumsi umum atau orang lain atau
konsumsi public.
Proses pemindaan informasi dari wilayah tersembunyi yang bersifat pribadi ke
jendela umum untuk memperbesar wilayah umum disibut sebagi membuka diri
I G dz-RoA ad05 €274 dzNB ¢ @
Harus dipahami bahwa membuka diri merupakan proses yang rumit. Diperlukan
adanya keberanian daniatan yang cukup besar untuk membuka diri lebih
banyak.
Untuk dapat meningkatkan hubungan interpersonal diperlukan keberanian
untuk membuka diri oleh kedua belah pihak. Membuka diri oleh memberikan
lebih banyak informasi tentang siapa diri kita kepadwkilain. Pada gambar 16
telihat bahwa dengan mendorong garis vertical ke sebelah kiri, kawasan umum
aka menjadi lebih besar dan kawasan privat akan lebih menjadi kecil. Disamping
itu dengan bekal umpan balik dari pihak lain kita akan lebih mengetahui
informasi yang tentang diri kita, yang tidak diketahui.
Saru hal yang perlu kita sadari terlalu membuka diri dapat membawa dampak
yang kurang baik, bagi diri kita pribadi meupun bagi hubungan interpersonal
yang kita bangun.
Keterampilan Asertif (AsswrtiveneSkill)
Keterampilan asertif adalah kemampuan seseorang untuk menyampaikan
pemikiranpemikiran dan perasaan yang besifat positif maupun negative,
dengan cara terbuka, jujur, dan langsung. Kita bertanggung jawab terhadap diri
sendiri kitan dan tindakan kitéanpa menghakimi atau menyalahkan orang lain.
Hal ini memberikan kemampuan kepada kita untuk berdebat secara konstruktif
dan mencari solusi yang dapat diterima oleh dua belah pihak.
Ketegasan dalam komunikasi dan hubungan social menyangkut keterbukaan,
kejujuran, dan ketetapan, teguh(firm) pada tempatnya dan fleksibel.
Beberapa keuntungan yang dapat diperoleh dari penggunaan komunikasi

asertif, antara lain: memberikan kenyamanan pada kita dan juga orang lain;
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mengarahkan pada perkembangan untuk saling rhangai; meningkatkan
harga diri; membantu pencapaian sasaran yang kita harapkan; memperkecil
kemungkinan menyakiti orang lain.
Di lain pihak apabila ketegasan terlalu jauh sampai kepada pengambilan
keungtungan dari orang lain, ini akan berubah menjadi bedng lain dan
membuat meraka merasa dibawah.
Di samping keuntungan terdapat pula kerugl@rugian dalam penggunaan
komunikasi asertif. la berisiko bahwa kemungkinan orang lain tidak
memahaminya, sehingga tidak dapat menerima gaya komunikasi asertif ini.
Terdapat enam karakteristik utama dalam komunikasi asertif, yaitu: tapan mata
(eye contact), bentuk tubuh (body posture), isyarat (gesture), suara (voice),
waktu(timing), isi (content) pembicaraan.
Satu hal yang pasti adalah komunikasi asertif bukanlafuapakan tindakan
yang agresifNOT Being Aggressjy@mamun merupakan sebuah pilihan (choice)

4. |-MessagadanYouMessage
G-a83al3S¢ FRFEFTK OFNY &Fy3a o6FAl dzyidzg °
apa yang anda pikirkan-message terdiri dari tiga bagian, Avdl dz WLIS N& £ | |
(behaviob &1 y3 RAlGdzyadzl Iy 2df&KyaryNdijadia € Ay
aSolr3aAFA F1AO0FG LISNRCE | dz @ feglily diifofantzy 2 dz] | |
yang terkena perilaku tersebut. Dengan menggunakan pessan yang
memperhatikan tja kata tersebut di atas, berarti kita telah memberikan
informasi yang lengkap, tanpa celah yang dapat mengakibatkan interpretasi lain
atau keragwraguan dari pihak lain. Sebagai contoh: manakala seorang anak
buah terlambat hadir rapat, anda mengakatakah : ! LJ 0 A f | Y RI F
terlambat(perilaku), saya merasa kesal (perasaan) karena ini berarti bahwa saya
harus mengulangi informasi yang telah didengarkan oleh rekkan anda
d4S0StdzyyeloRFYLI {0éd t SNye&lGlly | yRI

()
wn

cukup tegas, daripada mengabaikan permasalahan atau menunjukan

kemarahan anda.
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GLéE adGlraSYSyd YSNHzZLI {+Fy oF3IALFY REFENR 12Y
termasuk kemampuan kita untuk menyatakan perasaan dan apa yang kita
butuhkan secara pada tempatnya.
Sahh satu cara untuk menghindari konflik interpersonal adalah menghindari
melakukan penuduhan atau menuduh. Salah satu cara adalah dengan
mempergunakan pernyatagpernyataan tentang diri kita sendifi-messagep
dari pada penggunaan (yauessages) bernada®y & I f I K{ I yyo@ NI} y 3 f
YSaaloasSNy/ | RI YSyel f I kMS&yal @aSRI ytaga yK Yo,mS N
membeberkan permasalahan tanpa menyalahkan siapapun atas kejadian
tersebut. Namun demekian perlu dipahami bahwa penggunaamedsage
kadangkadang dapat menyitkan, karena orang tidak tebiasa untuk berbicara
tentang dirinya sendiri atau mengungkapkan perasaan mereka.
Salah satu tantangan terbesar dalam berkomunikasi adalah kemampuan
mendengarkan(listening). Kemampuan isi sangat penting agar kita dapat
menyerapinformasi, dan belajar memahaminya dari sudut pandang pemberi
pesan.
5. Konflik Interpersonal
{ SOI NI ASRSNKI YI 12y FtA] RI LJ @ RAYy&L (
LISNBdzt y3Lyé FydalFr Ny Rdzr 2Nry3 Fidldz {St2Y
satu dengan lainnyaMereka kemudian yang menyadari bahwa mereka lebih
lagi sejalan, dan tak mungkin lagi untuk tampil bersama.
Ciriciri terjadinya konflik interpersonal adalah:
1 Adanya ekspresi perjuangan; apabila gejala ini sudah terlihat, maka kedua
belah pihak harus melakan komunikasi untuk hddal yang dapat
menimbulkan konflik.
1 Adanya gejala saling menyalahkan antara kedua belah pihak; konflik terjadi
karena mulai terjadi adanya perbedaan persepsi, sudut pandang.
 Memiliki mentalitasd g Aog& T 0 SNHza | KI  dahipdgising SYSy |

tanpa memperhatikan posisi pihak lainnya.
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Adanya ketiga gela tadi telah Nampak, maka perlu adanya tindakan untuk
mengatasi fonflik tersebut, karena hubungan interpersonal yang dibina
tentunya diharapkan dapat terjalin selama mungkin.

Konflik tarus di kelola dan dikendalikan dengan cara:

1 Mengevaluasi dan mempertimbangkan pendapat para pihak yang sedang
konflik.

1 Mengendalikan agar pidhgkhak yang sedang konflik mau mendengarkan
dan mungkin menerima pendapat pihak lain, walaupun tidak
menyenangin.

1 Bertindak netral dan berusaha untuk tidak berpihak.

1 Masingmasing pihak harus berusaha unutk bertindak dan membuat
AGNY GS3IA 2l y3ISAF RE 2 fadelidat yAEAD G o A Y

Konflik merupakan bagian dari hubungan interpersonal. Oleh karenanya

mengelola konflok memakan sesuatu yang terpenting jika diinginkan

hubungan itu akan dapat bertahan lama.
6. Keberhasilan Komunikasi Interpersonal

Keberhasilan sebuah komunikasi dapat dilihat tiga komponen, yaitu:

a. Outcome:

Hasil komunikasi harus diketahui oleh semua pihak selaingapat
ditentukan apa yang diinginkan, kapan, seta sumber daya yang diperlukan
untuk mencapainya.

b. Sensory Awareness:

Penggunaan indera dan kepekaan kita untuk mengetahui apakah kita
bergerak menuju hasil yang kita harapkan.

c. Flexibility:

Kemampuan untuknerubah hasil dan respon unutk dapat mencapai hasil

yang kita inginkan.
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Bahan Bacaan 6 : Macamacam Metode mengajar untuk Membangun

Komunikasi efektif dengan peserta didik

a. Pengertian Metoda
Metode berasal dari kataeta berarti melalui, darhodosjalan. Jadi metode adalah
jalan yang harus dilalui untuk mencapai suatu tujultetode bisa berarti cara kerja
yang bersistem untuk memudahkan pelaksanaan suatu kegiatan guna mencapai
tujuan yang ditentukan. MenurutWJS. Poerwadarminta dalakamus BesdBahasa
Indonesia (1999:767) Metode adalah cara yang telah teratur dan terpikir-baik
untuk mencapai suatu maksud. Berdasarkan definisi di atas, penulis dapat
mengambil kesimpulan bahwa metode merupakan jalan atau cara yang ditempuh
seseorang untuk nrecapai tujuan yang diharapkan.
Metode mengajar adalah suapengetahuartentang caracara mengajar yang
dipergunakan oleh guru atau instruktur. Dalam pengert&n metode adalah teknik
penyajian yang digunakan oleh guru untuk mengajar atau menyajikan bahan
pelajaran kepada siswa di dalam kelas agar pelajaran tersebut dapat ditangkap,
dipahami dan digunakan oleh siswa dengan baik.
Mengajar sebagai bagian pentirdari upaya mencapai tujuapendidikan tidak
dapat dipisahkan dari hakikagendidikanitu sendiri sbagai suatu bentuk usaha
untuk memanusiakan manusia. Jika dihubungkan dengamgertian
pendidikan diarahkan untuk meningkatkan kecerdasan sert@pat memenuhi
kebutuhan pembangunan nasional dan bertanggung jawab atas pembangunan
bangsa sehingga alam lingkungan sekolah dimaksudkan sebagai lembaga untuk
mewujudkan tujuarpendidikannasional sebagaimana yang ditegaskan dalam UU
Republik Indonesia No. 20 Tahun 2003 tentang Sistem Pendidikan Nasional yaitu
mengembangkan potensi peserta didik agar menjadi manusia yang beriman dan
bertagwa kepada Tuhan Yang Maha Esa, berakhldiajmaehat, berilmu, cakap,
kreatif, mandiri, dan menjadi warga negara yang demokratis serta bertanggung

jawab.
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Siswasebagai sasaran pembelajaran, dituntut untuk meningkatkan kemampuan
belajarnya sehingga dapat memiliki hasil belajar yang baik agar tyjeadidikan

dapat tercapai. Dalam upaya meningkatkan hasil belajar siswa, maka salah satu
komponen yang perlu mendapat perhatian adalah penggunaan metode mengajar
yang tepat agar siswa dapat menguasai dan memahami kekmegep materi
pembelajaran dan ketampilan.

Metode mengajar merupakan salah satu aspek yang sangat penting oleh guru dalam
proses belajar mengajar di sekolah. Dengan menggunakan metode mengajar yang
tepat diharapkan siswa dapat memahami secara optimal materi pelajaran yang
diajarkan oleh gru. Menurut Djayadisastra (1985:13) mengemukakan bahwa
GOSNKIFaAft GARF{yeéel &airagl RFElY LISYOStLFal!
GARFlYyeél YSGi2RS YSy3alFa2FNI &ly3 RALSNABdz I ||
Salahsatu usaha yang tidak pernah guru tinggalkan adalah bagaimamaahami
kedudukan metode sebagai salah satu komponen yang ikut ambil bagian bagi
keberhasilan kegiatan belajar mengajar.

Menurut Winarno yang dikutip oleh Suryosubroto (2002:148) metode pengajaran
adalah carecara pelaksanaan daripada proses pengajaiau soal bagaimana
teknisinya sesuatu bahan pelajaran diberikan kepada siswa di sekolah.

Ragam Metoda Mengajar

Metode mengajar banyak macam dan jenisnya, setiap jenis metode mengajar
mempunyai kelemahan dan kelebihan masingsing, tidak menggunakan satu
macam metode saja, mengkombinasikan penggunaan beberapa metode yang
sampai saat ini masih banyak digunakan dalam proses belajar mengajar. Menurut
Nana Sudjanddalam bukuDasardasar Proses Belajar Mengajaf89:78 ¢ 86),
terdapat bermacarmmacam metode dam mengajar, yaitu Metode ceramah,
Metode Tanya Jawab, Metode Diskusi, Metode Resitasi, Metode Kerja Kelompok,
Metode Demonstrasi dan Eksperimen, Metode sosiodranrale-playing),
Metode problem solvindvletode sistem regutéam teaching, Metode latihan drill),
Metode karyawisataHieldtrip), Metode survai masyarakat, dan Metode simulasi.

Untuk lebih jelasnya, penulis uraikan sebagai berikut:
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1)

2)

3)

4)

Metode ceramah adalah penuturan bahan pelajaran secara lisan. Metode ini
tidak senantiasa jelek bilpenggunaannya betthletul disiapkan dengan baik,
didukung dengan alat dan media, serta memperhatikan bbhtdas
kemungkinan penggunaannya. Metode ini seringkali digunakan guru dalam
menyampaikan pelajaran apabila menghadapi sejumlah siswa yang cukup
bany&, namun perlu diperhatikan juga bahwa metode ini akan berhasil baik
apabila didukung oleh metodmetode yang lain, misalnya metode tanya jawab,
latihan dan laidain. Guru harus benasenar siap dalam hal ini, karena jika
disampaikan hanya ceramah sajaidaval pelajaran sampai selesai, siswa akan
bosan dan kurang berminat dalam mengikuti pelajaran, bahkanbssasiswa
tidak mengerti apa yang dibicarakan oleh gurunya.

Metode Tanya Jawab adalah metode mengajar yang memungkinkan terjadinya
komunikasi lagsung yang bersifatho way traffic sebab pada saat yang sama
terjadi dialog antara guru dan siswa. Guru bertanya siswa menjawab atau siswa
bertanya guru menjawab. Dalam komunikasi ini terlihat adanya hubungan
timbal balik secara langsung antara guru daemgiswa.

Metode Diskusi adalah tukar menukar informasi, pendapat dan wmssur
pengalaman secara teratur dengan maksud untuk mendapat pengertian yang
sama, lebih jelas dan lebih teliti tentang sesuatu atau untuk mempersiapkan dan
merampungkan keputusabersama. Oleh karena itu diskusi bukanlah debat,
karena debat adalah perang mulut orang beradu argumentasi, beradu paham
dan kemampuan persuasi untuk memenangkan pahamnya sendiri. Dalam diskusi
tiap orang diharapkan memberikan sumbangan sehingga seluridmpek
kembali dengan paham yang dibina bersama.

Metode Resitasi, tugas tidak sama dengan pekerjaan rumah, tetapi jauh lebih
luas dari itu. Tugas dapat dilaksanakan di rumah, di perpustakaan, di sekolah
atau di tempat lainnya. Tugas merangsang anak unkiik belajar baik secara

individu maupun secara kelompok.
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5)

6)

7

8)

9)

Metode kerja kelompok adalah siswa dalam satu kelas dipandang dalam satu
kesatuan (kelompok) sendiri atau pun dibagi atas kelorgempok kecil (sub

sub kelompok).

Metode demonstrasi dan eksperimeadalah metode mengajar yang sangat
efektif, sebab membantu para siswa untuk mencari jawaban dengan usaha
sendiri berdasarkan fakta yang benar. Demonstrasi yang dimaksud ialah suatu
metode mengajar yang memperlihatkan bagaimana proses terjadinya sesuatu.
Metode sosiodrama  (rokplaying), sosiodrama  pada  dasarnya
mendramatisasikan tingkah laku dan hubungannya dengan masalah sosial.
Metode problem solving, metode ini bukan sekedar metode mengajar tetapi
juga merupakan satu metode berfikir, sebab dalam sglhdapat menggunakan
metode lainnya dimulai dari menarik data sampai menarik kesimpulan.

Metode sistem regu (team teaching), merupakan metode mengajar dua orang
guru atau lebih bekerjasama mengajar sebuah kelompok siswa, jadi kelas
dihadapi beberapa guruistem regu banyak macamnya, sebab untuk satu regu
tidak senantiasa guru secara formal saja, tetapi dapat melibatkan ey

luar yang dianggap perlu sesuai dengan keahlian yang kita butuhkan.

10) Metode simulasi, simulasi berasal dari kata simulate yatigyar purapura atau

berbuat seolakolah. Kata simulasition artinya tiruan atau perbuatan yang pura
pura. Dengan demikian, simulasi dalam metode mengajar dimaksud sebagai cara
untuk menjelaskan sesuatu (bahan pelajaran) melalui proses tingkah laku imitasi
atau bermain peran mengenai suatu tingkah laku yang dilakukan setzhh
dalam keadaan yang sebenarnya. Penggunan simulasi sangat popular di
kalangan masyarakat terutama simulasi. Contoh dalam PEMILU. Dalam belajar
juga ini penting agar siswa tahu tentalkgndisi ril dilapangan yang terkait

dengan pembelajar konsep, masalah, dan fakta.

11) Pembelajaran Langsung (DL=Direct Learning). Pengetahuan yang bersifat

informasi dan prosedural yang menjurus pada ketrampilan dasar akan lebih
efektif jika disampaikan dengacara pembelajaran langsung. Sintaknya adalah

menyiapkan siswa, sajian informasi dan prosedur, latihan terbimbing, refleksi,
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latihan mandiri, dan evaluasi. Cara ini sering disebut dengan metode ceramah
atau ekspositori (ceramah bervariasi).

12) Problem Solvig. Dalam hal ini masalah didefinisikan sebagai suatu persoalan
yang tidak rutin, belum dikenal cara penyelesaiannya. Justru problem solving
adalah mencari atau menemukan cara penyelesaian (menemukan pola, aturan,
atau algoritma). Sintaknya adalah: sajiglarmasalah yang memenuhi criteria di
atas, siswa berkelompok atau individual mengidentifikasi pola atau atuiran yang
disajikan, siswa mengidentifkasi, mengeksplorasi,menginvestigasi, menduga, dan
akhirnya menemukan solusi.

13) Pembelajaran Bersiklugycle leaning). Ramsey (1993) mengemukakan bahwa
pembelajaran efektif secara bersiklus, mulai dari eksplorasi (deskripsi),
kemudian eksplanasi (empiric), dan diakhiri dengan aplikasi (aduktif). Eksplorasi
berarti menggali pengetahuan rasyarat, eksplnasi beraghghenalkan konsep
baru dan alternatif pemecahan, dan aplikasi berarti menggunakan konsep dalam
konteks yang berbeda.

14) SAVI. Pembelajaran SAVI adalah pembelajaran yang menekankan bahwa belajar
haruslah memanfaatkan semua alat indra yang dimiliki siswkhs3AVI sendiri
adalah kependekan dari: Somatic yang bermakna gerakan tubuh @oands
aktivitas fisik) di mana belajar dengan mengalami dan melakukan; Auditory yang
bermakna bahwa belajar haruslah dengan melaluui mendengarkan, menyimak,
berbicara, presetasi, argumentasi, mengemukakan pepdt, dan mennaggapi;
Visualization yang bermakna belajar haruslah menggunakan indra mata melallui
mengamati, menggambar, mendemonstrasikan, membaca, menggunbakan
media dan alat peraga; dan Intellectualy yang bermakmédnalva belajar
haruslah menggunakan kemampuan berpikir (mind$ nbelajar haruslah
dengan konsentrasi pikiran dan berlatih menggunakannya melalui bernalar,
menyelidiki, mengidentifikasi, menemukan, mencipta, mengkonstruksi,
memecahkan masalah, dan menerapk

15) Teams Games Tournament (TGT). Penerapan model ini dengan cara

mengelompokkan siswa heterogen, tugas tiap kelompok bisa sama bisa
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aberbeda. Setelah memperoleh tugas, setiap kelompok bekerja sama dalam

bentuk kerja individual dan diskusi. Usahakan ditkémnkelompok kohesif dan

kompak serta tumbuh rasa kompetisi antar kelompok, suasana diskuisi nyaman

dan menyenangkan sepeti dalam kondisi permainan (games) yaitu dengan cara

guru bersikap terbuka, ramah , lembut, santun, dan ada sajian bodoran. Setelah

seksai kerja kelompok sajikan hasil kelompok sehuingga terjadi diskusi kelas.

Jika waktunya memungkinkan TGT bisa dilaksanakan dalam beberapa

pertemuan, atau dalam rangka mengisi waktu sesudah UAS menjelang

pembagian raport. Sintaknya adalah sebagai berikut:

a)

b)

d)

Buat kelompok siswa heterogen 4 orang kemudian berikan informasi pokok
materi dan mekanisme kegiatan

Siapkan meja turnamen secukupnya, missal 10 meja dan untuk tiap meja
ditempati 4 siswa yang berkemampuan setara, meja | diisi oleh siswa
dengan level teiihggi dari tiap kelompok dan seterusnya sampai mejX ke
ditepati oleh siswa yang levelnya paling rendah. Penentuan tiap siswa yang
duduk pada meja tertentu adalah hasil kesewpakatan kelompok.
Selanjutnya adalah opelaksanaan turnamen, setiap siswa menbkarhi

soal yang telah disediakan pada tiap meja dan mengerjakannya untuk
jangka waktu terttentu (misal 3 menit). Siswa bisda nmngerjakan lebbih dari
satu soal dan hasilnya diperiksa dan dinilai, sehingga diperoleh skor
turnamen untuk tiap individu dan kaligus skor kelompok asal. Siswa pada
tiap meja tunamen sesua dengan skor yang dip[erolehnay diberikan
sebutan (gelar) superior, very good, good, medium. Bumping, pada
turnamen kedua (begitu juga untuk turnamen ketkgempat dst.),
dilakukan pergeseranetmpat duduk pada meja turnamen sesuai dengan
sebutan gelar tadi, siswa superior dalam kelompok meja turnamen yang
sama, begitu pula untuk meja turnamen yang lainnya diisi oleh siswa
dengan gelar yang sama.

Setelah selesai hitunglah skor untuk tiap kelompskl dan skor individual,

berikan penghargaan kelompok dan individual.
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16) JigsawModel pembeajaran ini termasuk pembelajaran koperatif dengan sintaks
seperti berikut ini. Pengarahan, informasi bahan ajar, buat kelompok heterogen,
berikan bahan ajar (LKS)wggterdiri dari beberapa bagian sesuai dengan banyak
siswa dalam kelompok, tiap anggota kelompok bertugas membahasa bagian
tertentu, tiap kelompok bahan belajar sama, buat kelompok ahli sesuai bagian
bahan ajar yang sama sehingga terjadi kerja sama dawusgijskembali ke
kelompok aasal, pelaksnaa tutorial pada kelompok asal oleh anggotan kelompok
ahli, penyimpulan dan evaluasi, refleksi.

17) Artikulasi adalah mode pembelajaran dengan sintaks: penyamparapétensi,
sajian materi, bentuk kelompok berpasangaebangku, salah satu siswa
menyampaikan materi yang baru diterima kepada pasangannya kemudian
bergantian, presentasi di depan hasil diskusinya, guru membimbing siswa untuk
menyimpulkan.

18) Debate adalah model pembelajaran dengan sisntaks: siswa menjadi 2pgadom
kemudian duduk berhadapan, siswa membaca materi bahan ajar untuk
dicermati oleh masingnasing kelompok, sajian presentasi hasil bacaan oleh
perwakilan salah satu kelompok kemudian ditanggapi oleh kelompok lainnya
begitu setrusnya secara bergantian, gumembimbing membuat kesimpulan
dan menambahkannya bila perlu.

19) Role PlayingSintak dari model pembelajaran ini adalah: guru menyiapkan
scenario pembelajaran, menunjuk beberapa siswa untuk mempelajari skenario
tersebut, pembentukan kelompok siswa, penyanapakompetensi, menunjuk
siswa untuk melakonkan skenario yang telah dipelajarinya, kelompok siswa
membahas peran yang dilakukan oleh pelakon, presentasi hasil kelompok,

bimbingan penyimpulan dan refleksi.
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D. Aktivitas Pembelajaran
Aktivitas 1 Diskuskelompok: Pengantar Idenfitikasi Isi Materi

Pembelajaran.

Sebelum melakukan kegiatan pembelajaran, lakukan diskusi dengan sesama peserta

diklat di kelompok Anda untuk mengidentifikasi+hal berikut:

a. Kesiapan apa yang diperlukan untuk mempelajateri pembelajaran ir2

b. Jelaskan kompetensi apa saja yamgan Anda capai dalam mempelajari materi
pembelajaran ir

c. Sebutkan bahan bacaan apa saja yang ada di materi pembelajaran ini?

d. Jelaskan cara Anda mempelajari materi pembelajaréh ini

Jawablah pertanyaapertanyaan di atas dengan menggunakag 1.
Jika Anda dapat menjawab pertanypartanyaan di atas dengan baik, maka Anda bisa

melanjutkan pembelajaran dengan melakukan Aktivitas Pembelajaran berikut.

Aktivitas 2 Diskusi dan Penggah Informasi: Pengantar Komunikasi

Diskusikan dan gali informasi melalui internet tentang beberapa permasalahan berikut

ini dalam kelompok Anda.

a. Menurut Anda mengap&eterampilan komunikasdalam kegiatan pembelajaran
perlu dikuasai oleh Gufu

b. Apakendala umum yang terjadi yang tidak disadari oleh Guru sehingga peserta didik
seringkali mengalami kesulitan menangkap materi pembelajaran ?

c. Bagaimana cara mengatasi hambatan komunikasi oleh Guru?

Jawablah permasalahan tersebut dalam kelompok dan tulighavabannya padak?2.
Selanjutnya salah satu kelompok mempresentasikan hasil diskusinya dan kelompok lain
memberi tanggapan, dan widyaiswara/fasilitator bersama peserta didik memberi

kesimpulan untuk penguatan materi.
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Aktivitas 3: Teknik Komunikasi Efekdi Kelas

a. Jelaskan mengapa komunikasi yang dilakukan oleh Guru harus-tremar efektif?

Akibat apa yang ditimbulkan, jika komunikasi di kelas tidak efektif?

b. Berikan penjelasan dan contoh aplikasi dalam pembelajaran di kelas terhadap hal

hal berikutini:

1) Keterampilan Bahasa

2) Bahasa Tubuh

c. Bagaimana mengatasi kesulitan peserta didik dalam berkomunikasi?

Aktivitas 4: Komunikasi Effektif

1. Mengapa teknik komunikasi efktif penting?

o M 0D

Jelaskan jenis kegiatan yang harus anda lakukan dalam suatu pekerjaan?
Jelaskan 5 hukum komunikasi efektif dan berikan penjelasannya?
Jelaskan bebarapa kebiasaan mendengar yang buruk?

Jelaskan bebrapa kebiasaan mendengar yang baik?

Aktivitas 5: Komunikasi Interpersonal

A. Proses Interpersonal

Baca pertanyaan no 1 sampai dendds) kemudian berikan jawaban dengan salah

satu pengertian sebagai berikut.

A.

B.

Encode

Decode

. Channel

Message/Umpan balik
Noise/Gangguan

Context/Lingkungan
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10.

11.

12.

XXX @ -angklb&rmaksud membuat videotape sendiri dan mengirimkan ke

neneknya, daripada menulis surat.

XXX®PI SNYIFY o6SNHAFKFE YSYOFNR 21ty dzyidz
bahwa ia tidak dapat ikut berlibur ke Bali.

XXXOLRI YSYFTAANY LY LISNYeldrly 1 SNXI ol f

pergi berlibur ke Bali, sebagi ungkapan Herwan ia tidak mencintai Ida lagi

XXXodwdzk yIly AlGdz 6S3Aldz LI yIFa RIFEyYy LISydzK |

menyebabkan Ari sulit untuk berkonsentrasi pada pembicaraan temannya.
XXXO[AYl GSNERSy&dzy LI RF &FFG [dl AG2 0 SNX

XXX®D[ dzZAA &aSRIFy3a O6SNyIKFe&lf (SyDudya {SyOl
berbicara dengan dia.
ss.Karena Jakob belum pernah menikah, maka sulit baginya untuk

memahami mengapa Lina yang sudah menikah, berniat mengurangi waktu

bertemunya dengan Jakob.

XXXOWAOKFINR 60SNLIALTANI 6FKglk Wy {1ty YSy?

melambaikan tangannya.

XXXOONRY O6SNI &kt RIFINKR 1S8tdd NI 1Fe&Fs RIy

Mereka memiliki konflik yang sangat serius bagaimana mereka mengelola uang

XXXOWSEAAOF YS8Ydzidzally dzyiidzl 6SNbB2K2y3 |

mengaa ia tidak hadir dalam rapat yang diadakan kemarin
XXXPeg{ &l YSy2ftl{ dzyidzql oSNIy3I{rees T1Fal

XXXO[ SOA 6SNKF&aAt YSy3asyvydzatily Ftlaty &l

tuanya agar membeli sebuah mobil baru untuknya.
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B. Sifat Pasif, Asersif dan Agresif

1. Selutkan paling sedikit 7 hal yang hilang sebagai akibat dari sifatasertif
atau pasif yang anda miliki

2. Sebutkan paling sedikit 5 hal yang anda peroleh sebagi akibat dari sifat anda
yang asertif.

3. Sebutkan kerugian yang anda peroleh sebagai akibat aifedsif yang anda
miliki.

4. Apa yang anda akan lakukan, apabila anda berdiskusi dengan orang yang
memiliki tendensi selalu ingin menang.

5. Tahapan apa yang akan anda lakukan dalam mempertahankan pendapat dan
konsep anda.

C. Studi Kasus

Pada saat Negara kita temk& gempa bumi dan tsunami, beredar berita tentang

prediksi akan terjasi tsunami di daerdherah lain. Akibat dari berita ini bnyak

penduduk yang panic, terutama setelah ada pipdlak yang tidak bertanggung

jawab menyampaikan pada masyarakat melalui SMS.

Telaah masalah ini dipandang dari sudut Komunikasi Interpersonal.
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LEMBAR KERJA KB 1

TEKNIK KOMUNIKASI EFEKTIF DALAM PEMBELAJARAN

1. Kesiapan apa yang diperlukan untuk mempelajateri pembelajaranni?

2. Jelaskan kompetensi apa saja yakgnAnda capai dalam mempelajari materi

pembelajaran ir?
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4. Jelaskan cara Anda mempelajari materi pembelajar&h ini

1. Menurut Anda mengapketerampilan komunikagslalam kegiatan pembelajaran

perlu dikuasai oleh Gufu

2. Apakendalaumum yang terjadi yang tidak disadari oleh Guru sehingga peserta

didik seringkali mengalami kesulitan menangkap materi pembelajaran?
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1. Setelah Anda mempelajari bahan bacaan 3, dari beberapa contoh penerépan
yang diberikan, contoh mana yang memungkinkan dan sesuai untuk diterapkan

dalam kegiatan pembelajaran di sekolah Anda!
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3. Bagaimana langkah yang Anda lakukan untuk menerapkan TIK tersebut dalam

kegiatan pembelajaran di kelas?

1. Mengapa teknik komunikasi efktif

1] 01 1] o
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. Jelaskan jenis kegiatan yang harus anda lakukan dalam suatu pekerjaan?
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX

. Jelaskan 5 hukukomunikasi efektif dan berikan penjelasannya?
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX

. Jelaskan bebarapa kebiasaan mendengar yang buruk?
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX P
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX

. Jelaskan bebrapa kebiasaan mendengang baik?

XXX XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXPD

XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXOOD

Sebutkan paling sedikit 7 hal yang hilang sebagai akibat dari sifatssotif atau

pasif yang anda miliki
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXD

XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX
XXXXXXX

Sebutkan paling sedikit 5 hal yang anda peroleh sebagi akibat dari sifat anda yang

asertif.
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XXXXXXXXXXXXXXXXXAXXXXXKXXXXXAXXXXXKXXXXXXXXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX

3. Sebutkan kerugian yang anda peroleh sebagai akibat sifat agresif yang anda miliki.

XXXXXXXXXXXXXXXXXKXXXXXKXXXXXAXXXXXKXXXXXXXXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXOOD

4. Apa yang anda akan lakukan, apabila anda berdiskusi dengan orang yang memiliki

tendensi selalu ingin menang.
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXD

XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX
XXXXXX®

5. Tahapan apa yang akan anda lakukan dalam mempertahankan pendapat dan konsep

anda.
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXDD

XXXXXXXXXXXXXX XXX X XREERLRLREEERAEX XXX XXX XXX XX XX
XXXXXXX

1. Untuk membangun komunikasi efketif dalam pembelajaran metode apa saja yang

sering Anda gunakan di kelas?
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XXXXXXXXXXXXXXXXXAXXXXXKXXXXXAXXXXXKXXXXXXXXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXAXXXXXAXXXXXAXXXXXKXXXXXXXXX
X XX

2. Lakukan simulasi penerapan salah satu metode mengajar sehingga terjadi

komunikasi yang efektif?

XXXXXXXXXXXXXXXXXAXXXXXKXXXXXAXXXXXKXXXXXXXXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXAXXXXXKXXXXXAXXXXXKXXXXXXXXX
XXX®

3. Berdasarkan metode yang Anda pilih apa keuntungan dan kelamahan dari-masing

masing metode tersebut?

Tugas # 1 (Mandin)

Buatlah suatu pesan kepadaswaAnda, dalam satu bentuk formahemo.lsimemao:
Anda ingin memintessiswaanda agar mempersiapkan tim untuk meatias rencana
pembuatan mebel yang kegiatannya mencakup rancangderkenaan dengan
penggunaammesin, prosepenyiapan bahaphingggpembuatandan uji coba.

Tugas # 2 (Mandin)

SiapkanRPP Anda! Buatlah tinjauan dari segi komunikasi terhadap materi yang ada
kemudian tetapkan apa saluran komunikasi yang akan Anda gunakan agar proses
penyampaian materi itu efektif dan efisien.

Buatlahdalam bentuk tabulasi skenario.

Permainar# 1 (Kelompok)Pesta Teleporfwaktu 15 menit).

1 Anda diminta membentuk kelompok yauerdiri dari 5 orang;

1 Setiap orang menggunakaar-plug atau headset
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1 Anggota kelompok nomor 1, menyampaikan pesan (yang akan diberikan oleh
Widyaiswara/Fasilitator)

I Buat sebuah analisis atas apa yang terjadi (bentuk filevord, cantumkan
kelompok dan nama peserta tiap kelompok) dan email ke:

quruku.luarbiasa@gmail.com
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E. Rangkuman

1. Sebagai manusia yang memikkbutuhan, hubungan personal akan terjadi
hubungan baik akan berkembang. Keterkaitan untuk membuka diri, dan
kepercayaan ,dalam membentuk dan memelihara hubungan sosial dalam jangka
panjang. Oleh karena itu komunikasi antara sesama manusia sangat penting
terutama bagi pendidik/guru dalam melaksanakan pembelajaran di kelas..

2. Pesan atau informasi yang dikirim dalam dua tahap secara bersamaan yaitu sacara
verlal dan non verbal, dan untuk memiliki komunikasi yang efketif, perlu
diperhitungkan faktoifaktor yang berpengaruh ruang dimana komunikasi itu terjadi,
pesan verbal atau non verbal, arti yang dimaksud dengan arti yang diterima bisa saja
berbeda.

3. Beberapa unsur penting dalam komunikasi yaitu adanya peng@&imdé), penerima
pesan (ecive), saluran¢hanne), balikan(feedbacl, pesanifiassagé, dan
persepsi perception hal ini sangat berpengaruh terhadap komunikasi yang akan
terjadi.

4. Penyebab kegagalan komunikasi karena tingkatan kejelasan pesan, mendorong
timbulnya balikan, penggunaan bahasa yaedeshana, mendengarkan secara
efektif dan membangun rasa percaya diri, oleh karena itu untuk dapat
berkomunikasi dengan orang lain maka seseorang harus memahami dirinya sendiri
terlebih dahulu karena konsep diri akan mempengaruhi cara seseorang
berkomunilasi.

5. Dalam komunikasi interpersonal; yang sering terabaikan adalah menjadi penerima
atau pendengar yang baik. Untuk menjadi penerima atau pendengar yang baik
dibutuhkan kemampuan untuk mendengarkan.

6. Berkomunikasi dengan peserta didik sangatlah penting dpagi dalam proses pem
belajaran, dengan berkomunikasi yang baik akan menyampaikan berupa informasi,

gagasan, arahan, harapan dan kejelasan matari pembelajaran. Melalui komunikasi
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guru akan dapat memotivasi sekaligus mengarakkan peserta didik untuk belajar
lebih baik.

7. Beberapa metoda pembelajaran yang dapat digunakan di kelas sehingga terjadi

komunikasi secara efektif baik siswa dengan siswa, siswa dengan guru.

F. Tes FormatifPer kegiatan pembelajaran. Berupa Tes Lisan, atau Tulisan, dan

Perbuatan)

1. Apayang dimaksud dengan komunikasi?
2. Mengapa Guru harus mampu berkomunikasi dengan baik?

3. Bagaimana proses komunikasi terjadi?
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G. Kunci Jawaban

1. Komunikasi adalah proses penyampaian pesan dari satu pihak kepada pihak yang
lain

2. Komunikasi merupakan hal mutlak bagi guru, oleh karena itu dijadikan sebagai salah
satu komponen dari strandar kompetensi guru (Permendiknas Nomor 16 Tahun
2007)

3. Membuat/menggambarkan diagram proses komunikasi (sederhana atau lengkap)

Uji Kompetensi:

Guu diminta untuk mempersiapkan sebuah topik pembelajaran yang memiliki tingkat

kompetensi (C3).

Presentasi di amati oleh rekan dalam kelas, kemudian memberikan masukan terhadap aspek

berikut:

1. Apakah guru tersebut berbicara dengan bahasa yang jelas?

2. Seberpa baik tata bahasa yang digunakan?

3. Berapa banyak kodeata yang dikuasai?

4. Apakah terdapat pelafalan yang kurang tepat?

5. Apakah Anda mengalami hal yang sama dengan rekan Anda yang melakukan presentasi?

6. Apa saran bagi guru tersebut untuk meningkatkan kemaamgkomunikasinya agar

semakin baik dan efektif?
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KEGIATAN PEMBELAJARAKESEHATAN DAN KESEARAN KERJA PADA
PROSES LASS/GTAW

A. Tujuan
Setelah proses diklat, dengan memperhatikan bahaya yang dapat ditimbulkan peserta
diklat dapat menentukan peralatan keselamatan dan kesehatan kerja pada pengelasan
lasTIG(GTAW dengan tepat.

B. Indikator Pencapaian Kompetensi

Spesifikaskompetensi atau kinerja yang harus anda kuasai setelah mengikuti kegiatan

pembelajaran ini adalah

1. Menjelaskan jenisjenis gangguan kesehatan yang dapat terjadi pada proses
pengelasan dengan menggunakanTéS(GTAW.

2. Mendeskripsikanenisijenis faktorpenyebab kecelakaan kerja pada saat melakukan
proses pengelasan dengan HEG(GTAW.

3. Menjelaskarfungsi dari setiap jenis APD yang harus digunakan pada saat melakukan

proses pengelasan dengan HEG(GTAW.

C. Uraian Materi

Bahan Bacaan 1Kesehatan daikKeselamatan Kerja (K3) di Tempat Kerja
Keselamatan kerja adalah keselamatan yang berkaitan dengan orang, mesin, pesawat,
alat kerja, bahan dan proses pengolahannya, landasan tempat kerja dan lingkungannya
serta caracara melakukan pekerjaan. Keselamatarjkadalah tugas semua orang yang
bekerja, sehingga keselamatan kerja adalah dari, oleh dan untuk setiap tenaga kerja
serta orang lain, dan juga masyarakat serta lingkungan sekitarnya.

Keselamatan kerja dimaksudkan untuk mencegah terjadinya kecelak&ampht kerja.
Kecelakaanadalah kejadian yang tak terduga dan tidak diharapkan yang dapat
menimbulkan cidera fisik seseorang bahkan fatal sampai menyebabkan kematian atau
cacat seumur hidup serta menyebabkan kerusakan pada harta berefdlangan rasa

percaya diri, dan kehilangan kegiatan lain seperti olah raga dadalairKecelakaan
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terjadi akibat kontak dengan sumber energi yang melebihi nilai ambang batas dari
badan.
Ada dua hal yang terkait dengan kecelakaan, yaitu: (a) kecelakdalah akibat
langsung dari pekerjaan, atau (b) kecelakaan terjadi pada saat pekerjaan sedang
dilaksanakan.Kecelakaan ditempat kerja dapat terjadi akibat adanya kegiatan atau
tindakan yang tidakaman (berbahaya) dan kondisi yang tidak aman (berbahaya).
Kegiatan atau tindakan yang tidak aman dimaksudkan bahwa segala aktivitas atau
tindakan yang dilakukan seseorang yang bekerja merupakan aktivitas yang dapat
menyebabkan bahaya atau kecelakaan. Kegiatan atau tindakan tersebut dapat berupa:
(a) tidak mengguakan Alat Pelindung Diri (APD) yang standar seperti helm las, sarung
tangan, sepatu keamanan, dan pakaian kerja; (b) melakukan tindakan ceroboh/tidak
sesuai dengan prosedur kerja yang berlaku pada bidang pengelasan, dan (c) kesiapan
mental dan fisik yandpelum optimal untuk melaksanakan pekerjaakdapun kondisi
yang tidak aman (berbahaya), adalah kondisi dimana pada saat melaksanakan pekerjaan,
kondisi disekitarnya tidak dalam keadaan aman. Kondisi tersebut diantaranya berupa: (a)
lokasi kerja yang kotodan kumuh, (b) penempatan pekerja yang tidak terencana
dengan baik sehingga terjadi penumpukan pekerjaan pada suatu tempat yang sangat
berpotensi untuk terjadinya bahaya, (c) fasilitas atau sarana kerja yang tidak memenuhi
standar minimal, dan (d) terjadma polusi atau pencemaran di tempat kerja.
Untuk menghindari atau mengeliminir terjadinya kecelakaan perlu penguasaan
pengetahuankeselamatankesehatan kerja dan mengetahui tindakan tindakan yang
harus diambil agar keselamatan kesehatan kerja dapat bempdengan baik. Untuk
membahas hal tersebut faktor yang paling dominan adalah kecelakaan, perbuatan yang
tidak aman, dan kondisi yang tidak aman. Faktor yang paling banyak terjadi di lingkungan
kerja adalah adanya kecelakaan, dimana kecelakaan merupakan :
1. Kejadian yang tidak diinginkan yang dapat menimbulkan cidera fisik seseorang
bahkan fatal sampai kematian/cacat seumur hidup dan kerusakan harta milik.
2. Kecelakaatiasanyaakibat kontak dengan sumber energi di atas nilai ambang batas

dari badan atau banguam.
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3. Kejadian yang tidak diinginkan yang mungkin  dapat menurunkan efisiensi
operasional suatu usaha.
Halhal dalam kecelakaan dapat meliputi :
1. Kecelakaawnlapat terjadi setiap saat ( 80 % Kecelakaan akibat kelalaian).
2. Kecelakaan tidak memilih cara tertentatuk terjadi.
3. Kecelakaamselalu dapat menimbulkan kerugian.
4. Kecelakaan selalu menimbulkan gangguan.
5. Kecelakaamselalu mempunyai sebab.
6. Kecelakaan dapat dicegah / dieliminir.
Hal yang pertama harus ada di tempat kerja adalah pogtester peringatan
kesebmatankerja. Posterposter peringatan bahaya dibuat dan ditempatkan pada
lokasi yang sesuai. Dalam menempatkan poster harus juga memperhatikan faktor
kenyamanan pegawai jangan sampai poster malah merusak konsentrasi pegawai.
Suhu ruangan harus dijaga pada suhu normal. Suhu di atas 16°C dianjurkan untuk
pekerjaanringan sedangkan untuk pekerjaan berat dianjurkan suhu di atas 13°C.
Suhu maksimum jangan sampai melebihi suhu yang membuat orang kepanasan.
Fasilitas sanitasi yangamadai harus disediakan, dengan fasilitas untuk mencuci
dan mengeringkan tangan. Suatu daerah harus dipisahkan dari area kerja, di mana
makanan dan minuman dapat dikonsumsi tanpa terkontaminasizaatyang
berbahaya bagi kesehatan. Tempat orang jalausaitandai dengan jelas, terbebas
dari lubang, licin dan terjatuh. Harus ada pengaman pada tangga. Jika pekerjaan

dilakukan di malam hari harus tersedia pencahayaan yang baik.

Kondisi tidak aman (berbahaya), merupakan kondisi fisik atau keadaan yang
berbahaya yangmungkin dapat langsung mengakibatkan terjadinya kecelakaan.
Beberapa kondisi tidak aman diantaranya:

a. Lokasi kerja yang kumuankotor

b. Alokasi personil / pekerjgangtidak terencana dengan baik, sehingga pada satu

lokasi dipenuhi oleh beberapzekerja. Sangat berpotensi bahaya
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Fasilitas / sarana kerja yang tidak memenuhi standard minimal, seperti
scafolding tidak aman, pada proses pekerjaan dalam tangki tidak tersedia
exhaust blower

Terjadipencemarardan polusi pada lingkungan kerja, misal detumpahan oli,

minyak dan B3 (bahan berbahaya dan beracun)

Carapenggunaanpenyimpanan tabung gas dan tempat penyimpanannya:

a.

Jangan meletakkan tabung gas yang mudah terbakar dan tabung yang
mendukung kebakaran di dalam ruangan yang sama.
Simpanatau jagalah tabung gas di dalam ruangan yang berventilasi baik, yang

dibangun dari bahabahan yang tidak mudah terbakar (gambar 2.1).

Penempatan Tabung G&Sumber: Blunt & Balchin, 2002:30)

C.

s
AN

Ruangan tersebut tidak boleh terkena sinamatahari secara langsung dan
temperatur tabung gas yang disimpan tidak boleh melebihi 400°C.

Pada waktu memindahkan tabung gas, jangan menarik, menumpahkan,
mendorong atau menggelindingkannya dengan kaki atau membiarkannya
bertabrakan dengan bendaenda lain yang dapat menyebabkan goncangan

pada tabung gas (gambar 2.2).
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Troli pemindah tabung gaéSumber: Blunt & Balchin, 2002:34)

e. Ketika menggunakan gas, gunakanlah gas tersebut di tempat yang berventilasi
baik, dan jagalah jangan sampagrobohkan tabung gas.

f. Ketika membuka katup tabung gas, lakukanlah perldabhan untuk mengindari
desakan gas tibiba dan usahakan agar kunci Inggris atau kunci pas tetap
melekat pada katup tabung gas.

g. Gunakanlah tabung gas yang sesuai untukggessyang mudah terbakar seperti
untuk gasgas asetilin larut atau gas LP

h. Tutuplah katup tabung gas apabila gas tidak digunakan.

i. Gantilah tabung gas dengan tekanan tertentu yang masih tersisa.

j. Periksalah kebocoran yang mungkin ada sebelum mulai mengelas dan

pasangan penahan tekanan balik pada tabung gas asetilin yang sesuai.

Bahan Bacaan 2BahayaBahaya dalam Pengelasan dan Pencegahannya
Bahayabahaya yang dapat terjadai pada proses pengelasan diantaranya: (1) kejutan
listrik selama pelaksanaan pengelasan dengeesin las busur listrik; (2) ledakan karena
adanya kebocoran pada ggas yang mudah terbakar seperti gas asetilin; (3) cedera
pada mata akibat penyinaran; (4) silau nyala api gas; (5) cedera karena asap dan gas

yang dihasilkan selama proses pengelagéphkebakaran, ledakan dan luka bakar akibat
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percikan terak pengelasan; (7) ledakan tabung asetilin, oksigen, gas CO2 dan gas argon;

(8) saat berada didalam ruang tertutup / tangki waspadaijak hasil pengelasan; (9) gas

mulia / Inert gas : gas yang mendesak oksigen sehingga kadar oksigen berkurang

dibawah 19,5% sehingga berbahaya bagi pernapasan ma@asaersebut yaitu: Argon

(Ar) hasil lag1IGGTAW CQ hasil las FCAW.

Letupan yang disebabkan oleh percikan selama pengelasan, serta terak yang

ditimbulkan olehalat potong las atau alat ukur udara busur las menimbulkan berbagai

risiko antara lain : cedera pada mata, luka bakabakaran dan percikarCara untuk
mengatasletupan dan terak ialah:

a. Jangan menggulung lengan baju dan jangan mengeluarkan kulit lengan Anda. Hindari
pemakaian katelpak dari bahan campuran poliester, lebih baik memakai katelpak
dari bahan katun yang tidak terlalu mudah terbakar. Hal ini juga pentirigk
menghindari ledakan karena adanya letupan listrik statis. Pastikan bahwa Anda
memakai alaialat pelindung seperti kaus tangan kulit, penutup lengan, katelpak,
penutup kaki gtiwel), dan kacamata pelindung.

b. Jangan menaruh baradgarang yang mudah tbekar di dekat tempat kerja
pengelasan atau pemotongan. Misalnya, ketika bekerja menggunakan tabung gas,
jauhkan semua benda cair dari tabung itu dan cuci bersih serta bersihkan udaranya
sebelum mulai mengelas atau memotong tabung itu. Juga efektif jikabil@s gas

di dalam tabung dengan nitrogen atau argon setelah bejana itu diisi

a. Bahaya listrik

Sebabsebab utama kejutan listrik selama pengelasan dengan busur listrik

diantaranya:

1) Karena perlumenyalakankembali dan menjaga kestabilan busur las, maka
tegangan listrikACpada mesin las busur listrik harus dijaga agar tetap tinggi

2) lIsolasi yang tidak efektif karena adanya kerusakan pada pembungkus kabel las

3) Isolasi yang tidak efektif dari mesin las busstrik dan terbukanya bidang
pengisian pada terminal penghubung kabel mesin las

4) Isolasi yang tidak efektif pada gagang batang las
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5) Pengelasarbusur listrik pada lokasi dikelilingi oleh material konduksi seperti
bejana tekan atau struktur dasar ganda daapal

Caracara mencegabahayakejutan listrik selama pengelasan dengan busur listrik:

1) Pencegahawrus Listrik Mengalir Ke Seluruh Tubuh Manusia

a) Pakaiarkerjaharus kering dan tidak boleh basah oleh keringat atau air.

b) Sarungangan harus terbuat dari kulit, kering dan tanpa lubang pada ujung
jari.

¢) Harus memakai sepatu karet yang seluruhnya terisolasi.

d) Mesinlasbusur listrik AC harus memiliki alat penurun tegangan otomatis
atau mesin las busur listrik DC tegangannya harwifelendah, sekitar
60V.

2) MemastikanTidak Adanya Kebocoran Arus Listrik

a) Mesinmesinlas busur listrik itu sendiri, meja kerja las dan benda kerja yang
akan dilas harus bendr S y métdbumé @

b) Jika pembungkuskabelkabel input atau output sobek dan kawatnya
terbuka, maka tutuplah dengan pita isolasi atau ganti seluruh kabelnya.

c) Isolasiterminaktterminal kabel pada sisi input/output, kabel pada gagang
elektroda dan sisi gagang elektroda, dan hubungan pada kondékbel
harus sempurna.

d) Hubungankabelkabel yang ada di meja kerja las, lembar kerja yang akan
dilas dan logam dasar dengan benar menggunakan pefmjepiepit
khusus.

e) Ketika meninggalkanbengkel pengelasan untuk beristirahat, pastikan

bahwa batang elekoda las telah dilepaskan dari gagang elektrduaden.

Bahaya Sinar las

Bahayabahaya sinar busur las dan nyala apidjastaranya

1) Temperatur busur lasamatingginya dengan temperatur permukaan matahari,
kirakira 50006000°C, sedangkatemperatur nyala apgas asetilin adalah kira
kira 3100C
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2) Keduanya menimbulkan radiasi sinar yang kuat sehingga berbahaya bagi mata.
Sinarsinar tersebut meliputi, sinaginar yang kasat mata, juga sinar ultraviolet
(gelombang elektromagnetik) dan sinerframerah thermal) yang tidak kasat
mata.

3) Sinar yang ada pada las busur listrik kebanyakan adalah sinar ultraviolet,
sedangkan nyala api las memancarkan sinar infre&@aar ultraviolet dan sinar
infrared menimbulkan kerusakan pada mata dan kulit daiesbakar seperti
terbakar sinar matahari.

Alat-alat pelindungdari sinar yang berbahaya

1) Kaus tangan atau masker pelindung wajah sejenis helm dengaiplatabaja
anti-cahayadilengkapidengan jumlah penyaring yang cukup memadai serta
kacamata pelindungigunakan ketika mengerjakan las busur listrik atau las gas

2) Pekerja las harus memakai pakaian kerja lengan panjang dan menutupi leher
dengan handuk sehingga kulit terlindung dari paparan sinar busur las

3) Pekerja harus merawat kedua matanya dengan meneteskantetes mata dan
menggunakarkompres pendingin

4) Untuk melindungi lingkungan pekerja dari sisamar yang berbahaya tersebut,

perlu digunakan layar pelindung cahaya

Bahaya asap las

Temperatur busur las tingginya kikira 50006000°C, yang berarti sama dengan
temperatur permukaan matahari, sedangkdamperatur nyala api oksiasetilin
adalah kirakira 3200C. Penguapan logam peleburan terjadi dari ujung batang
elektroda las atau kawat las, tetestatesan kecil yang berpindah dan perkaan
genangan yang meleleh, sehingga uap air logam bertemperatur tinggi disemburkan
ke sekeliling titik pengelasan. Uap air itu cepat menjadi dingin dan melebur di dalam
partikelpartikel kecil berdiameter 0;10um. Walaupun kelihatannya seperti asap
biasg asap gas las ini sebenarnya mengandung paipi&elkel murni. Ukuran dan
unsurunsur di dalam partikgbartikel ini bergantung pada material yang terkandung

di dalam batang las, kawat las dan jenis material dasatdgeena ukuran partikel
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partikel inimemungkinkan untuk mudah masuk ke dalam ppanu, maka alagtlat

perlindung harus digunakan.

Jika sejumlah besar volume asap las diisap, maka gejala penyakit akut yang disebut

459ala [hDl!aé¢ RILIG GSNEBFEY3ITAGET RAGEYRE

menggigl dan kelelahan yang terjadi dalam waktu singkagjalagejala ini terlihat

apabila digunakan batang elektroda las hidrogen rendah. Walaupun demikian, ini

hanyalah gejala penyakit sesaat, dan pasien akan pulih kembali kesehatannya
setelah beberapa jam.

Apabila asap las itu diisap dalam waktu lama, maka paiikedkel murni akan

terakumulasi di dalam parparu dan dapat menyebabkan kondisi kronis yang

RA&S0odzi Gt b9! ahYh b lpary).IRddang pangarR Ipafd tahafi: N1z

awal hampir tidak menunjukkagejalapenyakityang subyektif, tetapi fungsi paru

paru semakin memburuk seiring dengan berkembangnya gejala penyakit itu,

ditandai dengan kesulitan bernapas. Sampai sekarang masih belum ada pengobatan

yang dapat mengembalikan paparu seperti dalam koridi kesehatan semula,
selain itu dalam beberapa kasus pasien meninggal dunia karena berbagai komplikasi.

Slama pengelasan, gams yang beracun bagi tubuh manusia bisa timbul selain

asapasaplas Misalnya:

a. Bila 100% gas CO2 digunakan sebagai gas petjnalotuk las MAG, maka gas
CO2 yangdipanaskandengan temperatur tinggi pada busur las akan larut
dengan formula sebagai berikut untuk menghasilkan CO (karbon monoksida)
2C0O2A 2CO+02

b. KepadatanCO ini bergantung pada jarak dari titik kejadian, dan 700 ppm diluar
helm serta 50 ppm didalam helm pada titik 30 cm dari titik kejadian.

c. Oksigen dan nitrogen bereaksi dengan busur las panas terhadap oksigen dan
dikonversikarmenjadi Nox (NENO?2).

d. Sinar ultraviolet yang ditimbulkan dari reaksi busur las terhadap oksigen,
menghasilkan ozon (02).

e. Oli dan cat yang melekat pada daerahlesan, yang dilarutkan oleh busur las

dan nyala api gas, menghasilkan-gas organik.
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CaraMengatasiAsap Dan Gas Ladah sebagai berikut:
a. Posisi tubuh pada saat pengelasan diatur sedemikian rupa sehingga

meminimalisir asap gas langsung mengaralw&kler(gambar 2.3)

Posisi tubuh sewaktu mengelas (a) kurang tepat (b) tepat
(Sumber: Blunt & Balchin, 2002:55)

b. Asaplas harus dibuang dengan alat lebih dari sekadar ventilasi alami. Alat
penyedot asap las lokal (gambar 2.4) dan alat pembuang gas harus dipasang

untuk melenyapkan secara paksa gas dan asap las.

Gambar 24 Penyedot asap las lok&Sumber: Blun& Balchin, 2002:57)

c. Jika alatpenyedot asap dan pembuang gas tidak dapat dipasang, maka
gunakanlah alat bantu pernapasan. Bila pengelasan dilakukan pada lokasi yang

sempit dan kurang ventilasi, gunakanlah masker pengisi udara (oksigen).
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d. Gunakanlah metode pengelasan, elektroda las atau kawat las yang menghasilkan
sedikitasaplas. Misalnya, jika campuran gas Ar+@Qunakan untuk las MAG
sebagai las pelindung, maka jumlah asap lasnya dapat dikurangi banyak.

e. Sedapat mungkin gunakanlah medias otomatis, sehingga operator mesin
dapat mengambil jarak lebih jauh dari daerah pengelasan.

Jenisjenis asap dan sumber serta pengaruhnya terhadap tubuh manusia dapat

dilihat pada tabel berikut.

Tabel2.1 Tipe dan Sumber Asap Las Serta Pengaruhrgr@ddap Kesehatan

Tipe Asap Sumber Efek bagi Kesehatan

Alumunium | Komponen alumunium pada Menyebabkan iritasi pernapasan
bebarapa paduan seperti
Inconels, Tembaga, Zinc, Baja,
Magnesium, Kuningan and
Bahan tambabh las (filler).

Beryllium Ditemukan padaembaga "Demam Asajpogam” darkfek
magnesiumpaduanaluminium | kronis lainnyaermasukkerusakan
dankontaktor listrik padasaluran pernapasan

Kadmium Stainless steglangmengandung| Iritasisistan pernafasan sakitdan

Oksida kadmiumatau baharyang keringtenggorokannyeri dadadan
dilapispaduan seng kesulitan bernapagkfek kronis

termasuk kerusakaginjal dan
emfisema Didugakarsinogen
Kromium Kebanyakamadastainless steel | Peningkatan risiko kank@aru-paru.
danbahanbahan paduan tinggi | Beberapa individulapat

batang laswelding rod$. Juga | mengembangkairitasi kulit

digunakarsebagai bahan Beberapa bentukarsinogen
plating (hexavalent chromium).

Tembaga Logam paduasepertiMonel, Efekakut termasuliritasi mata
kuningan perunggu Juga hidung dan tenggorokamual dan
beberapabatanglas "Demam Asap Logath

Fluorid Lapisarelektrodaumum dan Efekakut adalahiritasi matg hidung
bahanfluksuntuk bajarendah dan tenggorokanEksposujangka
dantinggipaduan panjangdapat mengakibatkatulang

danmasalah bersamd:=fek kronis
juga mencakufkelebihan cairamli

paru-paru.

Oksida Besi Kontaminarutama di semua Siderosis bentukjinak penyakit paru
besi atau bajgroses paruyang disebabkan olgbartikel
pengelasan disimpandi paruparu. Gejala akut
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termasukiritasi hidungdan paru
paru. Cenderunguntuk
membersihkarketikapaparan
berhenti.

Lead Solder kuningan damperunggu | Efekkronissistem sarafginjal,sistem
paduan primer/ lapisan pada | pencernaardankapasitas mental
baja Dapatmenyebabkarkeracunan

timah.

Mangan Kebanyakamrosespengelasan | " Demam asap logain
terutamabajakekuatantarik Efekkronismungkin termasuk
tinggi. masalah sistersaraf pusat

Molybden Baja paduan, besi, baja stenles| Efek akut pada mata, hidung dan
danpaduan nikel tenggorokan serta sesak nafas

Nikel Baja StenlisStainless stegl Efekakut adalahiritasi matg hidung
Incone| Monel, Hastelloydan dan tenggorokan
bahanpaduan tingglainnya Peningkatanisiko kanketelah
(Other highalloy material3, dicatat dalampekerjaanselain
batanglasdan bajaberlapis pengelasanJugaterkait dengan

dermatitisdan masalahparu-paru.
Vanadium Beberapa baja paduan, baja Efek akut pada iritashata, kulit dan
stainless, dan paduan nikel saluran pernafasan.
Efek kronis termasuk bronhitis, cairg
di paruparu dan pneumonia.
Zinc Logam galvanis dan yang dicat| Demam asap logam

( Sumberhttps://work.alberta.ca)

Bahan Bacaan 3Alat Pelindung Diri pada Proses Pengelasan TIG/IGTAW
Perbuatantidak aman (berbahaya), merupakan suatu pelanggaran terhadap prosedur
keselamatan kerja yang memberikan peluang terhadap terjadinya kecelakaan. Yang
termasuk perbuatan tidak aman diantaranya:

1. Tidak memakai APD (Alat Pelindung Diri) standard (Gambar 2.5) yaifAuto
Darkening Helme{gambar 2.6), sabuk pengamastjwel dan Safety shoeg2.7),
sarung tangan kerja (gambar 2.Bather apron(gambar 2.9) dan APD sesuai kondisi
bahaya kerja yang dihadaegaat bekerja pengelasan.

2. Melakukantindakan ceroboh / tidak mengikuti prosedur kerja yang berlaku bidang
pengelasan.

3. Pengetahuardan ketrampilan pelaksana yang tidak sesuai dengan pekerjaan yang

dibebankan padanya.
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4. Mental danfisik yang belum siap untukgastugas yang diembannya

PENGELASAN PELAT MENGGUNAKAN PROSESH(s)
(TUNGSTEN INERT G
TEKNIMESIN; FABRIKASI LOGA



Tabel2.2 Jenisjenis alat pelindung diri (APD)

Jenis Pekerjaan

No Jenis APD Op.

\Welder| Fitter |Brander

gerinda

1. | Helm pengamarduto darkening helmg X X X X
2. | Keteplak kerja X X X
3. | Sabuk pengaman untWdetinggian > 2 X X X X
4. | Stiwel X X X X
5. | Safety shoes X X X X
6. | Sarung tangan kulit panjang X X
7. | Sarung tangan kulit pendek X X
8. | Apron kulit X X
9. | Jaket dan celana las X
10.| Welding respirator X
11.| Selubung tangan X
12.| Toxid respirator X X X
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Alat Pelindung Diri Welde(Sumber: http://www.millerwelds.com)
(Sunaryo, 2009:37)

Safety Glasses - Weiding Bandana

Lightweight Welding Jacket

Industrial Grade
Auto-Darkening Helmet

Leather Apron

Denim Pants
ithout Cuffs

Leather Shoes

Jenisjenis Alat Pelindung Diri (APD): (a) Auarkening Helmet, (b)
Sepatupengaman; (c) Sarung tangan las; dan (d) Apron kulit
(Sumber: http://envirosafetyproduct.com)
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(b) (d)

D. Aktivitas Pembelajaran
Aktivitas Pengantar

Mengidentifikasi Isi Materi Pebelajaran (Diskusi Kelompok, 1 JP)
Sebelunmelakukarkegiatan pembelajaran, berdiskusilah dengan sesama peserta diklat
di kelompok Saudara untuk mengidentifikasi-hal berikut:

1. Apa saja hahalyang harus dipersiapkan oleh saudara sebelum mempelajari materi
pembelajaranKeselamatan dan Kesehatan Kerja pada Proses TU&GTAWIni?
Sebutkan!

2. Bagaimanaaudara mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan!

3. Adaberapadokumen bahan bacaan yang ada di dalam Materi pembelajaran ini?
Sebutkan!

4. Apa topikyangakan saudara pelajadi materi pembelajaran ini? Sebutkan!

5. Apakompetensiyang seharusnya dicapai oleh saudara sebagai guru kejuruan dalam
mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan!

6. Apabukti yang harus diunjuk kerjakan oleh saudara sebagai guru kejuruan bahwa
saudara ¢lah mencapai kompetensi yang ditargetkan? Jelaskan!

Jawablah pertanyaapertanyaan di atas dengan menggunakd@00. Jika Saudara bisa

menjawab pertanyaspertanyaan di atas dengan baik, maka Saudara bisa melanjutkan

ke aktivitas pembelajaran 1
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Aktivitas Pembelajaran 1. Mengamati Lingkungan Kerja dan Alat

Keselamatan Kerja (1 JP)

Saudaradiminta melakukan pengamatan di bengkel las tempat akan dilaksanakan

praktikum pengelasailG GTAWmMengenai lingkungan kerja dan alat keselamatan kerja

misalkan Alat Pemadam Api Ringan (AP&Rjaust fandan lainlain Hasil pengamatan

dideskripsikan dan dituangkan dalam laporan tertulik@1) disertai denah sederhana

bengkel las lengkap posisi alkdéselamatan kerja yang ada di bengkel T4@ GTAW

Untuk membantu saudara mengisi-0K, dapat dipandu oleh pertanyaan berikut ini:

1. Alatkeselamatarkerja apa saja yang tersedia di bengkel las saudara?

2. Sebutkarspesifikasi masinmasing alat keselamataerja tersebut!

3. Berapgumlah masingmasing alat keselamatan kerja tersebut?

4. Bagaimanaondisi masingnasing alat keselamatan kerja tersebut, apakah masih
berfungsi dengan baik atau keadaannya sudah rusak?

Setelah LK1 terisi, diskusikan dengan rekanws&elompok. Hasil diskusi dapat Saudara

tuliskan pada kertas plano dan dipresentasikan kepada anggota kelompok lain.

Kelompok lain menanggapi dengan mengajukan pertanyaan atau memberikan

penguatan. Saudara dapat membaBahan Bacaan 2entang Bahaydahayadalam

pengelasan dan pencegahannya.

Aktivitas Pembelajaran 2 Mengamati Potensi Bahaya Proses

Pengelasan TIG/GTAW (1 JP)

Saudara diminta melakukan pengamatan mengenai potensi bahaya yang dapat timbul
dari proses pengelasalmlGGTAWdi bengkel lasTIGGTAWterutama bahaya listrik,
bahaya gas, bahaya sinar las dan bahaya asap las. Hasil pengamatan di diskusikan
dengan sesama peserta diklat untuk kemudian diambil kesimpulan bersama mengenai
potensi bahaya yang ditimbulkankan proses pengelasai @& TAWdan situangkan

dala Lk02. Untuk membantu saudara mengisi-QK, dapat dipandu oleh pertanyaan
berikut ini:

1. Sebutkan jenigenispotensi bahaya yang ada di bengkel las?
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2. Jelaskan secarinci masingmasing potensi bahaya tersebut!

Setelah LK2 terisi, dskusikan dengan rekan satu kelompok. Hasil diskusi dapat Saudara
tuliskan pada kertas plano dan dipresentasikan kepada anggota kelompok lain.
Kelompok lain menanggapi dengan mengajukan pertanyaan atau memberikan

penguatan. Saudara dapat membd&ahan Bacan 3tentang Alat Pelindung Diri.

Aktivitas Pembelajaran Mengidentifikasi Alat Pelindung Diri (1 JP)

Saudara diminta mengidentifikasi Alat Pelindung Diri (APD) yang diperlukan pada proses

pengelasanTIG GTAWdari sumbersumber teori yang ada. Hasil identifikasi kemudian

dituangkan dalam daftar tertulisLk03). Kemudian didiskusikan dengan teman satu

kelompok mengenai fungsi penggunaannya. Untuk membantu saudara men@i8j LK

dapat dipandu pertanyaan berikirti:

1. Sebutkan alatlat pelindung diri yang diperlukan pada proses pengelasan
TIGGTAW

2. Jelaskanfungsi penggunaan dari alalat pelindung diri yang diperlukan pada

proses pengelasaflG GTAW

Setelah LK3 terisi, saudara dapat melanjutkan kktivitas Pembelajaran 4.

Aktivitas Pembelajaran 4Menganalisis Ketersediaan dan Kondisi Alat
Pelindung Diri (1 JP)

Saudara diminta melakukan pengamatan di bengkel TS GTAW mengenai
ketersediaan dan kondisi APD yang ada. Hasil pengamatan dibandingkan (lec@@)
Kemudian didiskusikan beserta peserta diklat yang lain mengenai keamanan proses
pengelasan berdasarkan hasil pengamatan APD yang ada. Hasil analisis kemudian
dituangkan dalam daftar tertuli€k04.. Untuk mengisi R4 saudara akan dipandu
denganbeberapa pertanyaan berikut:

1. Sebutkamalat pelindung diri yang harus ada di bengkellME3GTAW
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2. Sebutkaralat pelindung diri di bengkel las tempat saudara praktikum!
3. Sebutkarberapa jumlah alat pelindung diri yang tersedia!
4. Bagaimangondisi masingnasing alat pelindung diri tersebut, apakah masih baik

atau sudah rusak?

Setelah L¥4 terisi, diskusikan dengan rekan satu kelompok. Hasil diskusi dapat Saudara
tuliskan pada kertas plano dan dipresentasikan kepada anggota kelompok lain.
Kelompok lain menanggapi dengan mengajukan pertanyaan atau memberikan
penguatan. Saudara dapat membakKagiatan Pembelajaran K® tentang Peralatan
Pengelasan pada Proses T&#8 GTAW

. Rangkuman

Untuk menghindari atau mengeliminir terjadinya kecelakaan Iypepenguasaan
pengetahuarkeselamatan kesehatan kerja. Keselamatan kesehatan kerja paling banyak
membahas adanya kecelakaan dan perbuatan yang mengarah pada tindakan yang
mengandung bahaya. Tempat kerja harus jauh dandisi tidak aman (berbahaya), yang
merupakan kondisi fisik atau keadaan yang berbahaya yang mungkin dapat langsung
mengakibatkan terjadinya kecelakaan.

Potensi bahaya dari pengelasan terdiri dari bahaya listrik, sinar las dan asap las.
Pemakaian APD dan pelaksanaan kerja sesuai proskghat mencegah dampak dari
bahaya pengelasan. Setiap orang yang bekerja di bidang las harus memahami dan

melaksanakan K3 pada setiap kegiatannya.
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F. Tes Formatif

1.

Jelaskan pentingnya pemahaman keselamatan dan kesehatan kerja di bidang

pengelasan!

Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXDD

Jelaskan kondigiondisi tidak aman di tempat kerja!

Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
XXXXXXOKK XX XXX XXX XXX XXXXXXXXXX DD

Jelaskan bahaya apa saja yang diakibatkan sinar las!

Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXAXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXX KKK XX D

Jelaskan bagaimana saja cara mengatasi bahaya asap dan gas las!

Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX
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5.

XXXXXXXXXXX XXX XOXOXKKK X XXX XXXKXXXXXXXXXXXXXX
XXXXXXXXXXXXAXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXDOP

Jelaskan Alat Pelindung Diri (APD) untuk seonaidett

Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXDD
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G. Kunci Jawaban

1. Jelaskan pentingnya pemahaman keselamatan dan kesehatan kerja di bidang

3.

pengelasan!

Jawaban

Keselamatan dan kesehatan kerja sangat penting pada bidang pengelasan. Hal ini
dikarenakan terdapat kondi&ondisi tidak aman dan potensi bahaya kecelakaan

kerja yang tinggi. Di mana apabila tidak Rhtiti bisa terjadi kecelakaan kerja.

Jelaskarkondistkondisi tidak aman di tempat kerja!

Jawaban

Kondisi tidak aman (berbahaya), merupakan kondisi fisik atau keadaan yang

berbahaya yang mungkin dapat langsung mengskan terjadinya kecelakaan.

Beberapa kondisi tidak aman diantaranya:

a. Lokaskerjayang kumuh dan kotor

b. Alokasi personil / pekerja yang tidak terencana dengan baik, sehingga pada satu
lokasidipenuhi oleh beberapa pekerja. Sangat berpotensi bahaya

c. Fasilitas/ sarana kerja yang tidak memenuhi standard minimal, seperti
scafolding tidak aman, pada proses pekerjaan dalam tangki tidak tersedia
exhaust blower

d. Terjadipencemarardan polusi pada lingkungan kerja, misal debu, tumpahan oli,

minyak dan B3 (bamn berbahaya dan beracun)

Jelaskarbahayaapa saja yang diakibatkan sinar las!

Jawaban

Prosespengelasarmenimbulkan radiasi sinar yang kuat sehingga berbahaya bagi
mata. Sinassinar tersebut meliputi, sinaginar yang kasat mata, juga sinar
ultraviolet @elombang elektromagnetik) dan sinar inframerahefmal) yang tidak

kasat mata.

Sinar yang ada pada las busur listrik kebanyakan adalah sinar ultraviolet, sedangkan

nyala api las memancarkan sinar infraresinar ultraviolet dan sinar infrared
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4.

menimbulkankerusakan pada mata dan kulit dapat terbakar seperti terbakar sinar

matahari.

Jelaskarbagaimanasaja cara mengatasi bahaya asap dan gas las!

Jawaban

CaraMengatasiAsap Dan Gas Las ialah sebagai berikut:

a.

Posisi tubuh pada saat pengelasan diatur sedemikian rupa sehingga
meminimalisir asap gas langsung mengarak&kgler.

Asap las harus dibuang dengan alat lebih dari sekadar ventilasi alami. Alat
penyedot asap las lokal dan alat pembuang gas harus dipasang untuk
melenyapkan secara paksa gas dan asap las.

Jika alat penyedot asap dan pembuang gas tidak dapat dipasang, maka
gunakanlah alat bantu pernapasan. Bila pengelasan dilakukan pada lokasi yang
sempit dan kurang ventilasi, gunakanlah masker pengisi udara €olsig
Gunakanlahmetode pengelasan, elektroda las atau kawat las yang menghasilkan
sedikit asap las. Misalnya, jika campuran gas ArditfQnakan untuk las MAG
sebagai las pelindung, maka jumlah asap lasnya dapat dikurangi banyak.
Sedapatmungkin gunakanlahmesin las otomatis, sehingga operator mesin

dapat mengambil jarak lebih jauh dari daerah pengelasan.
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5. Jelaskan Ala®elindungDiri (APD) untuk seoramgeldett

Jawaban

Jenis Pekerjaan

No Jenis APD Op.

\Welder Fitter |Brander

gerinda

1. | Helm pengamarduto darkening helmeg X X X
2. | Keteplak kerja X X X
3. | Sabuk pengaman untuk ketinggian > X X X X
4. | Stiwel X X X X
5. | Safety shoes X X X X
6. | Sarung tangan kulit panjang X X
7. | Sarung tangan kulit pendek X X
8. | Apron kulit X X
9. | Jaket dan celana las X
10.| Welding respirator X
11.| Selubung tangan X
12.| Toxid respirator X X X
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Lembar Kerja Kegiatan Pembelajaran 2 {KP

Apa saja hahal yang harus dipersiapkan oleh saudara sebelum mempelajari materi
pembelajaran Keselamatan dan Kesehatan Kerja pada Proses [I#S GTAW?

Sebutkan!
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XX XRLRLRLRLRLRLRKRK X X X X
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX

Bagaimana saudara mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan!

XXXXXXXXXXXXXX XXX X XRRLRLRLRLRLRLREKX XX XKXXXXX XXX XX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX X XD

Ada berapa dokumen bahabacaan yang ada di dalam materi pembelajaran ini?
Sebutkan!
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX X XRLRLRLRLRLRLRKRK X X X X
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
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Apa topik yang akan saudara pelajari di materi pembelajaran ini? Sebutkan!

XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXAXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXEEKEKEEXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX X
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX

Apa kompetensi yang seharusnya dicapai oleh saudara sebagai guru kejuruan dalam
mempelajari materi pembelajaran inJ2laskan!
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXAXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX

Apa bukti yang harus diunjukkerjakan oleh saudara sebagai guru kejuruan bahwa
saudara telah mencapai kompetensi yang ditargetkan? Jelaskan!
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX
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Form LKO1 Lembar Pengamatan Lingkungan Kerja dan Alat Keselamatan
Kerja Proses LaBlG GTAW

Kondisi
No. Alat Keselamatan Kerja Spesifikasi | Jml

Baik Rusak

Denah Ruang LaBlG GTAW
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Form LKO2 Lembar Pengamatan Potensi Bahaya pada Proses Pengelasan

TIGGTAW
No Jenis Bahaya Rincian Potensi Bahaya
1. | Listrik

2. | Gas pelindung

3. | Sinar las

4. | Asap las

5. [ XXX XXXXX
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Form LKO3 Lembar Identifikasi Alat Pelindung Diri pada Proses Pengelasan
TIGGTAW

Alat Pelindung Diri yang _
No Fungsinya
harus ada
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Form LKO4 Lembar Pengamatan Ketersediaan dan Kondisi Alat Pelindung
Diri pada Proses PengelasdahG GTAW

Kondisi
No.| APDyangharusada| APD yang tersedia| Jml

Baik Rusak
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KEGIATAN PEMBELAJARA PERALATAN PENGELABARNA PROSES LAS
TIG/IGTAW

A. Tujuan

Setelahproses diklat, dengan memperhatikan macamacam peralatan las peserta

diklat menentukan dan memasang peralatanTé&&/GTAWlengan benar.

B. Indikator PencapaiarkKompetensi
Menentukanperalatan pengelasan termasuk seluruh kabel dihubungkan dengan aman
dan benar berdasarkan prosedur operasi standar.
1. PeralatarpengelasaIG/GTAWapat ditentukan dengan benar.
2. PeralatarpengelasamIG/GTAWlapat dipasang dengan benar.

C. Uraian Materi

Bahan Bacaan 1Rangkaian Mesin Las TIG/IGTAW

Gas Tungsterirc Welding (TIG atau Gas Tungsten Arc Welding (GTAW) merupakan
istilah yang dikenal luas di Europe, dikenal juga dengan igtilaggsten Inert Ga@1Q di
Amerika, dan istilalWolfram Inert Gas(WIGQ di Jerman adalah proses pengelasan
melalui pemanfaatan busur listrik antara elektroda tungsten tidak terumpan dengan
bahan yang dilas. DaeraHAZ logam cair dan eletroda tungsten terlindung dari
kontamnasi atmosfer oleh selimuhert gas Gas inert (biasanya argon) bersifat kurang
atau bahkan tidak aktif terhadap reaksi kimia. Proses [I#&/GTAW dapat
menghasilkan suhu sampai 35000°F (19426°C).

Mesin lasTIGIGTAWmMempunyai dua sistem pendinginan yapendinginan udara dan
pendinginan air. Secara skematik mesinTés/GTAWNnempunyai empat bagian utama
(gambar 3.1). yaitu:

a. sumber tenagapower sourc

b. sistem pendinginan untuk yang berpendingin aiaier cooled,

o

gas pelindungshielding gak dan

o

torch.
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Gambar3.1 Skema rangkaian mn las TIG/GTAWSumber: Muncaster, 1991:15)

c A
B
A-Power source
B-Waler circuiator
C-Shielding gas Watet in| | Water out
D-Tungsten-arc forch pecho?®

Current retum (earth or ground)

Work plece

Secara utulmangkaianmesin lasTIG/GTAWlapat dilihat pada gambar berikut.
Gambar3.2 | Rangkaian Mesin Las TIG/GTABuUmber: http://TIGweldmachine.com
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Keterangan:

1 mesin las/sumber 4 klem masa 7 selang keluar air;
tenaga;

2 pedal las; 5 torch; 8 Sistem sirkulasi air;

3 logam induk; 6 selang masuk air; 9 gas pelindung.

Bahan Bacaan 2Torch

Torchpada lasTIGIGTAWharus bersifat isolasi listrik dan nyaman digenggam tangan.
Torch berfungsi untuk memegang elektroda tidak terumpan dengan kolet dan
menyalurkan gas pelindung melalui nozel keramik berbagai ukuran. Terdapat dua tipe
torch yaitu berpendingin air dan berpéingin udara. arus yang diijinkan unttdrch
berpendingin air (gambar 3.3) adalah <200 A, sedangkah yang berpendingin udara
(gambar 3.4) maksimum 200 A.

Gambar3.3 Torch berpendingin ai(Sumber: Muncaster, 1991:18)
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Pada saat ini materialorch diperbaharui seiring dengan diketemukannya material
plastikmoderndan karet sintetis yang lebih ringan dan berisolasi tinggi memtauah
menjadi lebih kecil, ringan dan mudah digenggam. PengelBKaiG TAVWecara manual
mengharuskan gerakan tangan yang konstan, jadih yang ringan merupakan suatu

keuntungan bagivelder. Skematik funggorch dapat dilihat pada gambar di bawah ini:

Gambar3.4 Torch berpendingin udargSumber: Muncaster, 1991:19)
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Gambar3.5 Skema fungsi torcliSumber: Muncaster, 1991:16)
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Pemilihan torch harus dilebihkan dari kapasitas yang seharusnya. Rilibh yang
memiliki kemampuan menyalurkan arus maksimum. Pengguta@h tentu lebih baik

untuk posisi di bawallangankarena adanya efek gravitasi. Nosel keramik terdiri dari
berbagai ukuran, pengelas pemula biasanya bingung dalam memutuskan ukuran nosel
yang tepat. Pemilihan nosel disesuaikan dengan ukuran elektroda dan aliran gas.
Besarnya aliran gas tergantungrdtipe gas dan besar mulut nosel. Kebanyakan untuk
las TIG/IGTAWmanual menggunakan 7 I/min (153%fr). Gambar di bawah ini

menunjukan macarmacam noseforch.
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Gambar3.6 Nosel torch(Sumber: Munchaster, 1991:20)

Besarnya aliragasmempengaruhi efek pendinginan pattarch. Untuk alasan ekonomi,
biasanya dipilih aliran gas minimum tetapi hal ini mengurangi efek pendinginan. Hal ini
berarti torch menjadi panas dan tidak nyaman pada saat digunakan untuk pengelasan
jalur/layer selanjutnya, sehingga dibutuhkan pendinginan air. Untuk lab yang sibuk,
maka torch berpendingin air sangat disarankan. Gambar 3.3 menunjut@ch
berpendingin air. Aliran aipendingin yang dibutuhkan sangat kecil (1,5 I/min). Dan
untuk alasan ekonomi, pendinginan air yang baik adalah yang mempunyai sistem

sirkulasi. Komponen logatarchbiasanya harus terbuat dari tembaga dan kuningan.
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Gambar dbawahini menunjukan bagiafvagiantorch secara rinci

Gambar3.7

Kepala Torch

Bagianbagian torch las TIG/IGTAW
(Sumber: http://schweissaufsicht.ansa.ch/WIG/WIG1.html)

@ Handle Torch Konektor

Keterangan:

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7
8)
9)

Tutup keramik/nosel gas
Tungsten

Kolet

Tutup kepala

Lorong gagelindung

Tombol pembakar

Saluran gas pelindung
Saluran air pendingin masuk

Saluran air pendingin keluar

10) Kabel arus las

Torchmempunyai daya tahan yang tinggi, tetapi tetap saja harus bersih dan bebas dari

oli. Tempatkantorch secara hathati pada saatitlak digunakan. Lebih baik apabila

mempunyai dudukan khusus. Hal ini menjadikanch siap digunakan kembali dan

mencegah terjatuh ke lantai. Pastikan kabel arus, selang gas dan selang air terpasang
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secara kencang dan benar. Pemasangan kabel arus yangatoakan mengakibatkan
busur internal dan selanjutnya terjadi overheating. Pastikan selang gas dan selang air
tidak bocor. Perawatamorch yang baik akan membuat tahan lama dan berfungsi baik

ketika digunakan.

Tahapan pemasangdarorchLas GTAW/IGadalahsebagai berikut:

a. Badan koletipasangdan dikencangkan dengan tangan.

b. Nosel gaslipasangdan dikencangkan dengan tangan.

c. Kolet dimasukan.

d. Elektroda tungsten dimasukan, keluarkan ujung elektroda sepanjafig kali
diameter elektroda dari arah belakang.

e. Tutuptorchdipasang dan dikencangkan.

Gambar3.8 Pemasangan kolet dan nos€bumber: Sunaryo, 2009)

2 sampai 3 kali
diameter elektrode
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Bagianbagian torch yang harus dirawat
EEIEETED (Sumber http://www.schweisskraft.de/produktseite/index.html)

Torchmemerlukanperawatan berkala untuk menjaga fungsinya. Gambar 3.9 Perawatan

tersebut diantarannya:

a. Nosel (No. 6 dan 9) yang terbuat dari keramikhaius dijaga agar tidak terkena
benturan atau jatuh karena rentan pecah. Pada saat pemasangan cukup
menggunakan tangatanpa bantuan alat lain. Dan yang terpenting gunakan ukuran
nosel sesuai ketentuan dan keperluan.

b. Dudukan kolet dangas orifice (No 5 dan 8) pada sagbemasangancukup
menggunakan tangan atau alat bantu ringan. Bersihkan saluran gas agar tidak

tersumbat.
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c. Kolet (4) yang digunakan untydenjepit elektroda, harus digunakan dengan tepat.
Ukuran kolet harus sesuai dengan ukuran elektroda tungsten. Simpan kolet pada
tempatnya jika tidak digunakan.

d. Penutup kepala (2) beserta-tihgnyadijaga agar tidak terjatuh, begitu juga pada
saat pemasangan dan pelepasan cukup menggunakan tangan.

e. Kepalaorch (1) dan rumahnya (11) dijaga agar tidak longgaal tapenyadiperiksa
untuk mencegah terjadinykebocoramarus dan atau gas.

f.  Tombolon/off (10) selalu dicekungsinya apabila dirasakan ada keanehan dan tidak

berfungsi semestinya maka harus segera diperbaiki.

Bahan Bacaan 3Regulator Gas

Regulator berfungsi untuk mengetahui tekanan botol dan mengatur tinggi rendahnya
tekanan gas yang akatigunakan (gambar 3.10). Regulator untuk pengeld3@iGTAW

di set maksimum sampai 200Kpa. Sedangkan flowmeter berfungsi untuk mengukur
aliran gas yang digunakan untuk melindungi proses pencairan dalam pengelasan.

Ada dua macam regulator |83G/GTAWyang dibedakan dari flowmeternya, yaitu: 1)
berbentuk manometer dan 2) berbentuk gelas pengukur (gambar 3.12) dengan bola
baja sebagai indikatornya. Regulator gas dengan manometer jarum jarum (gambar 3.11)
terdiri atas: 1) Manometer penunjuk tekanan isibung; (2) Manometer penunjuk
tekanan kerja (output); (3) Pengatur tekanan kerja; 94) Katup penutup; (5) Kapiler; (6)

Tanda pengenal macam gas; dan (7) Tanda pengenal warna gas.
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Gambar3.11 Prinsip Kerja Regulator Gas TIG/GTAW
: (Sumber:http://commons.wikimedia.org/wiki/File:Druckregler.png)
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Manometer Isi
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Katup Pengatur
Aliran Kerja

Gambar3.12 Regulator Gas dengan Manometer Jarum

PENGELASAN PELAT MENGGUNAKAN PROSESHKVS
(TUNGSTEN INERT G
TEKNIMESIN; FABRIKASI LOGA



Gambar3.13 Regulator Gas dengan Flowmeter Gelas Pengukur

lllllll.!l‘

Regulator gas dengan flowmeter gefgngukurterdiri dari:
1) Manometertekananisi tabung gas

2) Flowmetertekanankerja

3) Katup pengaturlirankerja gas

4) Tanda pengenal macam gas

5) Tanda warna gas

Prinsip kerja regulator dengamanometer dan gelas pengukur hampir sama, yaitu
regulator dipasang pada tabung gas pastikan katup pengatur dalam keadaan off atau
tidak menekan, kemudian buka katup tabung gas untuk mengetahui isi tabung. Aliran
kerja gas dibuka oleh katup pengatur (3hisgga debit gas terbaca oleh jarum dan gelas

pengukur.
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Regulator gas perlu dirawat agar dapat berfungsi dengan baik pada waktu dipakai.

Perawatan regulator las dapat dilakukan dengan:

a. Hindari jatuh dan terkenbenturan

b. Dijaga agar selalersihdan kerirg

c. Pada saapemasangarpada tabung gas pastikan ulir pengikatnya dalam keadaan
baik, gunakan seal tape untuk mencegah kebocoran. Pastikan juga nosel gas pada
tabung tidak kotor dengan mengeluarkan gas secara kecut duarétakali.

d. Lepas dasimpandi tempat yang kering dan aman jika tidak digunakan.

. Aktivitas Pembelajaran
Aktivitas Pengantar: Mengidentifikasi Isi Materi Pebelajaran (Diskusi

Kelompok, 1 JP)

Sebelum melakukan kegiatan pembelajaran, berdiskusilah dengan sesama peserta diklat

di kelompok Saudara untukengidentifikashakhal berikut:

1. Apa saja hahal yang harus dipersiapkan oleh saudara sebelum mempelajari materi
pembelajararPeralatan Pengelasan pada Proses THS/GTAWNIi? Sebutkan!

2. Bagaimana saudara mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan!

3. Adaberapadokumen bahan bacaan yang ada di dalam materi pembelajaran ini?
Sebutkan!

4. Apa topikyangakan saudara pelajari di matgrembelajaran ini? Sebutkan!

5. Apakompetensiyang seharusnya dicapai oleh saudara sebagai guru kejuruan dalam
mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan!

6. Apa buktiyangharus diunjuk kerjakan oleh saudara sebagai guru kejuruan bahwa

saudara telah mencag kompetensi yang ditargetkan? Jelaskan!

Jawablah pertanyaapertanyaan di atas dengan menggunakd€00. Jika Saudara bisa
menjawab pertanyaspertanyaan di atas dengan baik, maka Saudara bisa melanjutkan

ke aktivitas pembelajaran 1

PENGELASAN PELAT MENGGUNAKAN PROSESKoxg
(TUNGSTEN INERT G
TEKNIMESIN; FABRIKASI LOGA



Aktivitas Pembelajaan 1: Menganalisis Rangkaian Mesin Las TIG/GTAW

(2 IP)

Saudara diminta untuk melakukan pengamatan di bengkelTI&GTAWmMengenai

mesin lasTIG/GTAWbeserta peralatannya. Bagian rangkaian yang diamati diantaranya

sumber tenaganygpower source)sistem pendinginan, saluran gas pelind{8gielding

gas)dan rangkaiartorch. Hasil pengamatan dituangkan dalam laporan tertulisQ1)

berupa bagiarbagian rangkaian, spesifikasi baglzagian, kondisi yang ada dan gambar

sederhana rangkaian mesin [@EG/GTAWang ada. Untuk membantu saudara mengisi

LK01, dapat dipandu oleh pertanyaan berikut ini:

1. Sebutkan namaamabagianrangkaian mesin 1a$1G/GTAWyang ada di bengkel
las!

2. Jelaskan fungsi masingasingbagian tersebut!

3. Jelaskan pul&ondisinya

Setelah LK1 terisi, diskusikan dengan rekan satu kelompok. Hasil diskusi dapat Saudara
tuliskan pada kertas plano dan dipresentasikan kepada anggota kelompok lain.
Kelompok lain menanggapi dengan mengajukan pertanyaan atau memberikan
penguatan.

Kemudia berdasarkanl(«01.P dan gambar rangkaian mesin [@EG/GTAWsaudara
melakukan latihan melepas dan merakit ulang satu unit rangkaian mesmGas TAW
Saudara diminta melaporkan secara rinci kegiatan melepas dan memasang ulang
rangkaian mesin laSIGIGTAW Setelah LI1.P selesai, Saudara dapat membBehan

Bacaan 2entangTorch
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Aktivitas Pembelajaran 2 Menganalisis Bagiatvagian Torch TIG/IGTAW

(2 IP)

Saudara diminta untuk melakukan pengamatan mengenai bdgagran kepalaorch.
Hasilpengamatan dituangkan dalam laporan tertuligkQ2) dan didiskusikan beserta
peserta diklat lainnya bagaimana cara merakit sekaligus memasang elektroda tungsten
yang benar. Untuk membantu saudara mengisORKdapat dipandu oleh pertanyaan
berikut ini:

1. Shutkanbagianbagian kepalaorch!

2. Jelaskan fungsi masimgasing bagiamorchtersebut!

Setelah LK2 terisi, diskusikan dengan rekan satu kelompok. Hasil diskusi dapat Saudara
tuliskan pada kertas plano dan dipresentasikan kepada anggota kelompok lain.
Kelompok lain menanggapi dengan mengajukan pertanyaan atau memberikan
penguatan. Saudara diminta melakukan pemasangan mawaoam ukuran elektroda
tungsten dengan benar berdasarkamc02.P. Setelah LK2.P selesai, Saudara dapat
melanjutkan keKegiatan Perhelajaran KP4 tentang Elektroda tungsten, bahan pengisi

(filler rod), dan gas pelindung pada prosesTés/GTAW

. Rangkuman

Secara skematik mesin 183$G/GTAWMempunyai empat bagian utama yaitu: sumber
tenaga power sourcg sistem pendinginan untuk yatgrpendingin airWater cooled,
gas pelindungshielding gay dantorch. Torchpada lasTIG/GTAWharus bersifat isolasi
listrik dan nyaman digenggam tangdrarchberfungsi untuk memegang elektroda tidak
terumpan dengan koletlan menyalurkan gas pelindig melalui nozel keramik berbagai
ukuran. Terdapat dua tiptorch yaitu berpendingin air dan berpendingin udara. Bagian
utama torch yaitu kepalatorch, handletorch dan konektor. Sementara bagian dari
kepalatorch yaitu: nosel, dudukan kolet, kolet, tungst dan penutup kepala. Peralatan

lainnya adalah regulator las yang berfung sebagai penanda isi tabung dan pengatur
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tekanan kerja gas. Regulator gas Argon ada dua jenis, yaitu yang menggunakan
manometer jarum dan flowmeter gelas ukur.

. Tes Formatif

Sebutkarbagian utama perlengkapan [&$G/GTAW

Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
Jelaskan fungsi utantarch!

Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
Sebutkan bagiabagian kepalaorch!

Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX

Jelaskan bagaimanam memasang elektroda tungsten dengan benar pada ke¢peta

Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX
XXXXXXXXXXXXXX XXX X XRRLRLRLRLRLRLREX XXX XXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXOD
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5. Jelaskan fungsi regulator gas!
Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX
XXXEXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXDOD

6. Sebutkan dua macam regulator ga&/GTAW
Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXDD
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G. Kunci Jawaban
1. Sebutkan bagian utama perlengkapan las GTAW!
Jawaban
Mesin las GTAW mempunyai dua sistem pendinginan yaitu pendinginan udara dan
pendinginan air. Secara skematik mesin las GTAW mempunyai empat bagian utama
yaitu:
a. sumber tenagapgower sourci
b. sistempendinginan untuk yang berpendingin airater cooled,
c. gas pelindungshielding gay dan
d. torch.

2. Jelaskan fungsi utantarch!
Jawaban
Torchberfungsi untuk memegang elektroda tidak terumpan dengan kolet dan

menyalurkan gas pelindung melalui nozel keitaberbagai ukuran

3. Sebutkan bagiabagian kepalaorch!
Jawaban
Bagianbagian kepal@orch diantaranya
a. Nosel gas
b. Badan kolet
c. Kolet
d. Tungsten
e. Tutup kepaldorch

4. Jelaskan bagaimana cara memasang elektroda tungsten dengan benar padadebala

Jawaban

Tahapan pemasangarorchLas GTAW/IGadalah sebagai berikut:

a. Badan kolet dipasang dan dikencangkan dengan tangan.
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b. Nosel gas dipasang dan dikencangkan dengan tangan.

c. Kolet dimasukan.

d. Elektroda tungsten dimasukan, keluarkan ujung elektroda sepanjafigkal
diameter elektroda dari arah belakang.

e. Tutuptorchdipasang dan dikencangkan.

Jelaskan fungsi regulator gas!
Jawaban
Regulator berfungsi untuk mengetahui tekanan botol dan mengatur tinggi rendahnya

tekanan gas yang akan digunakan.

Sebutkan dua macam gelator gas GTAW!

Jawaban

Ada dua macam regulator las GTAW yang dibedakan dari flowmeternya. Yang pertama
berbentuk manometer dan yang kedua berbentuk gelas pengukur dengan bola baja

sebagai indikatornya.
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Lembar Kerja Kegiatan Pembelajaran 3 {6

Apa saja hahal yang harus dipersiapkan oleh saudara sebelum mempelajari materi
pembelajararPeralatan Pengelasan pada Proses THS/GTAV® Sebutkan!
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XK XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX

Bagaimana saudara mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan!

XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX

Ada berapa dokumen bahan bacaan yang ada di dalam materi pembelajaran ini?
Sebutkan!
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
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Apa topik yang akan saudara pelajari di materi pembelajaran ini? Sebutkan!

XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXAXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXEEEEEKEEEXXXXXXXXXXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX

Apa kompetensi yang seharusnya dicapai oleh saudara sebagai guru kejuruan dalam
mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan!
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX

Apa bukti yang harus diunjukkerjakan oleh saudaedagai guru kejuruan bahwa

saudara telah mencapai kompetensi yang ditargetkan? Jelaskan!
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX
XXXXXXXXEKEEEXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX
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Form LKO1 Lembar Pengamatan Rangkaian Mesin THS/GTAW

No Nama Bagian Fungsi bagian Kondisi

Rangkaian Mesin ké&

Skema Rangkaian Mesin LakG/GTAW
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Form LKO2 Lembar Pengamatan BagiBagian Kepaldorch

No Nama Bagian Fungsi

Catatan hasil diskusi
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Form LKO1.P Memasang Rangkaian Mesin Las

A. Persiapan Alat dan Bahan

1.

© © N o 0 bk~ 0D

Mesin Lag IG/GTAWlisiapkan
Kabeltorch disiapkan

Kabel massa disiapkan
Regulator las disiapkan

Tabung gas pelindung disiapkan
Sistem pendingin disiapkan
Selang air in dan out disiapkan
Kuncikunci pas disiapkan

Gambar kerja disiapkan

B. Sikap dan Keselamatan Kerja

1.

SOP menggunakan perkakas tangan dilaksanakan

2. Alat pelindung diri dipakai
3.
4

. Alat dan tempat kerja dibersihkan setelah selesai praktik

Bekerja dengan bersih dan rapi

C. Proses Kerja

© N o o » w0 NP

Perhatikan gambar kerja, amati rangkaian mesiml&GTAW

Pasang kabebrch pada mesin 1a$1G/GTAW

Pasang kabel masa pada mesinl{S/GTAW

Hubungkan pedabrch (optional) ke mesin 1a8IG/GTAW

Hubungkan selang air out dari mesin Td&/GTAWe system pendingin
Hubungkan selang air in dari system pendingitokeh

Pasang reglator gas pada tabung gas

Hubungkan selang gas dari regulator gas ke mesin las
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D. Hasil Kerja

Hasil kerja sesuai dengan gambar kerja rangkaian mesiGa& TAW

E. Gambar Kerja

Rangkaian Mesin LaBlG/GTAW
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F. FormLaporan Praktikum

Judul Praktikum

Nama Peserta

Kelas

Waktu Praktikum

I Bahan

1. | (Sebutkan bahan praktikum yang digunakan terutama bahan pengisi d:

elektroda tungsten)

2. XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.

[l | Peralatan

1. | (Sebutkan peralatan kerja yang digunakan)

2 XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.

lll | Keselamatan Kerja

1. | (Sebutkan peralatan keselamatan kerja yang digunakan)

2 XXAXXXXXXXXXXAXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.

IV | Proses Kerja

PENGELASAN PELAT MENGGUNAKAN PROSESg#40]
(TUNGSTEN INERT G
TEKNIMESIN; FABRIKASI LOGA



1. | (Uraikan tahaparkerja yang digunakan)

2 XXAXXXXXXXXXXAXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.

Hasil Kerja

1. | (Uraikan hasil kerja yang diinginkan)

2 XXAXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.

Vi

Gambar Kerja

PENGELASAN PELAT MENGGUNAKAN PROSE Sk
(TUNGSTEN INERT G
TEKNIMESIN; FABRIKASI LOGA




Form LKO2.P Memasang BagiaBagianTorchdan Elektroda Tungsten

A. Persiapan Alat dan Bahan
1. TorchTIG/GTAWlisiapkan

2. Tungsten elektroda EWTHdia. 2.4 dengan kode warna merah

3. Gambar kerja disiapkan

B. Sikap dan Keselamatan Kerja

1
2
3.
4
5

SOP merakit bagiamagiantorch dilaksanakan

SOP memasang Tungsten electrode dilaksanakan

Alatpelindung diri dipakai

Bekerja dengan bersih dan rapi

. Alat dan tempat kerja dibersihkan setelah selesai praktik

C. Proses Kerja

1.
2.

Perhatikan gambar kerja, amati gambar rangkadanh

Bongkar bagian bagiaaorchdengan langkah sebagai berikut

a.
b.
c.
d.

Buka bagian (6)asel keramik dari bodbrch
Buka penutup (2) dari botibrch

Buka bodi kolet (5) dari botbrch
Lepaskan kolet (4) dari bodi kolet

Merakit bagianbagiantorch sekaligus memasang tungsten elektroda

a.
b.
c.
d.

e.

Pasang bodi kolet (5) ke bddrch
Pasang nosel keram(B) ke bodtorch
Pasang kolet (4) ke bodi kolet
Pasang elektroda tungsten ke kolet

Pasang penutup (2) ke bodi troch

Melepas tungsten dan memasangnya kembali untuk keperluan pengasahan.

Membersihkan dan merapihkan kembali peralatan dan ruang praktikum.
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D. Hasil K

erja

Hasil kerja sesuai dengan gambar kerja rangkaian mesiGa& TAW

E. Gambar Kerja

Bagianbagiantorch

et

(6)nosel

(5) bod|

()handle

f [
(4)kolet tungsten

R ey

[

(2)tutup
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F. Form Laporan Praktikum

Judul Praktikum

Nama Peserta

Kelas

Waktu Praktikum

I Bahan

1. | (Sebutkan bahan praktikugang digunakan terutama elektroda

tungsten)

2 XXX XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.

[l Peralatan

1. | (Sebutkan peralatan kerja yang digunakan)

2 XXX XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.

[l Keselamatan Kerja

1. | (Sebutkan peralatakeselamatan kerja yang digunakan)

2 XXX XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.

\Y Proses Kerja
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1. | (Uraikan tahapan kerja yang digunakan)

2 XXX XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.

Hasil Kerja

1. | (Uraikan hasil kerja yang diinginkan)

2 XXX XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.

Vi

Gambar Kerja
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KEGIATAN PEMBELAJARAELEKTRODA TUNGSTEANIAN TAMBAH
(FILLER RQDAN GAS PELINDURGDA PROSES LAS GIGAW

A. Tujuan
Setelah proses diklat, dengan memperhatikan logam induk yangdikeandan prosedur
pengelasan peserta diklat dapat menentukan jenis elektroda tungsten, bahan pengisi

dan gas pelindung dengan benar.

B. Indikator Pencapaian Kompetensi
Menganalisis jenggenis elektroda tungsten yang dipergunakan berdasarkan prosedur
pengdasansesuadengan SKKNI
1. Jenigjenis elektroda tungsten yang dipergunakan dapat dianalisis berdasarkan
prosedur pengelasan sesuai dengan SKKNI.
2. Jenishahanpengisi yang akan digunakan dapat ditentukan dengan benar.

3. Jenis gapelindungyang akan digunakastapat ditentukan dengan benar.

C. Uraian Materi

Bahan Bacaan 1Elektroda Tungsten

ElektrodaTIG/GTAWnNerupakan penghubung terakhir antara sumber tenaga listrik dan
benda kerjamelalui proses busur listrik. Elektroda ini diklasifikasikan tidak terumpan.
Penggunaan elektroda untuk pengelasd®/GTAWerbeda dengan pengelasan SMAW
maupun MIG. Pengelasan ini mampu membangkitkan temperatur tinggi (30000°F atau
16648,9°C) Pemiliharmlektroda tungsten untuk pengelasamlG/GTAWdidasarkan
karakteristiknya, titik cair tungsten adalah 6000°F atau 3370°C titikneburnya
11000°F atau 6135°C.
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Tabel 4.1 Bahan elektroda berdasarkan DIN 32528

General Composition % DIN Colour
use
AC Tungstenpure w Green

AC & DC Tungsten + 1 thorium WT 10 Yellow
DC Tungsten + 2 thorium WT 20 Red
DC Tungsten + 3 thorium WT 30 Lilac
DC Tungsten + 4 thorium WT 40 Orange
AC Tungsten + 0,8 zirconium W 28 White
DC Tungsten + 1,0 lanthanum WL 10 Black
DC Tungsten + 1,0 cerium WC 10 Pink
DC Tungsten + 2,0 cerium WC 20 Grey

( Munchaster, 1991:23)

Penggunaan pengelasahlG/GTAWdengan tungsten murni harganya murah dan
memberikan busuyang stabil dengan gas pelindung argon maupun helium. Begitu pun
pada arus bolakalik efek reftifier tidak ada. Tungsten murni dapat digunakan
pengelasan pad®CRPAKkan tetapi tungsten murni juga mempunyai kelemahan berupa
daya nyala rendah, kurang awdan muatan arus rendah. Tungsten paduan memiliki
keuntungan lebih awet, muatan arus tinggi dan daya nyala lebih baik, sementara
kelemahannya adalah lebih mahal, dengan arus bb&ik ada rectifier dan stabilitas

busur rendah. Gambar 4.1 menunjukan koderma tungsten murni dan paduan
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Gambar4.1 Macammacam TungsteiiSumber: www.weldmyworld.com)

Thoriated tungsten (gambar 4.2) merupakan elektroda yang sangat umum digunakan

pPajeuodNz %8
pajeueyjue] %S°T

Pajelda) 9%
aungd

di amerika damegaralainnya. Untuk paduan thorium 2% diberi kode warna merah.
Kelebihannya adalah memberi keuntungan pada saat mulainya penyalaan busur dan
menghasilkan kapasitas arus listrik yang kuat, bila dibandingkan dengan tungsten
murni. Thorium akan menambah emisi eteon pada electroda, dapat digunakan pada
ukuran diameter elektroda yang kecil. Dapat digunakan untuk pengelasan arus DC pada

material baja karbonStainless Steelpaduan nikel dan titanium.
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Gambar4.2 Tungsten 2% Thoriate@vww.tungsten-heavy-metal.com)

Paduan zirconium dengan tungsten (gambar 4.3), biasanya digunakan pada
pengelasan AC. Memiliki busur yang lebih stabil dibandingkan tungsten murni dan
memberikan tahanan yang tinggi bila terjadi kontaminasi dalam pengelasan dengan
menggunakanAG paduan ini juga memberikan awal penyalaan busur yang baik.

Digunakan untuk pengelasan alumunium dan paduan magnesium

Gambar4.3 Tungsten 0.8% Zirconiateg@vww.tungsten-heavymetal.com)
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Lanthanated tungsten bersifat nemadioactive, mempunyai konduktivitas yang sama
dengan 2% thoriated tungsten, sehingga weder dapat mengganti 2% thoriated tungsten
dengan lanthanated tungsten tanpa mengubah parameter lasnya. Sehingga di Eropa
dan Jepang lektroda ini sangat popular sebagai pengganti 2% thoriated tungsten.
Lanthanated tungsten baik untuk pengelasan DC tetapi dapat juga digunakan untuk

pengelasarAC
Gambar 4.4 Tungsten 1% dan 1,5% Lanthanatégww.chinatungsten.com)

Ceriated tungsten (gambar 4.5) mempunyai karakteristik bahan-nadioaktif.

Digunakanuntuk pengelasan DC dengan arus rendah, sangat mudah dinyalakan.

Biasanya membutuhkan arus 10% dari arus yang biasa digunakan untuk thoriated
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tungsten. Biasa digunakamntukpengelasan pipa, komponen yang kecil dan siklus

pengelasan yang pendek.

Gambar 4.5 Tungsten 2% Ceriatef@dvww.chinatungsten.com)

Tabel 4.2 Penggunaan elektroda tungsten untuk mengelas baja karbon
Ele Tebal Dia Kecep Alir
ctroda pelat DC{ meter atan an gas

dia vand P fille penaelaraon (Cfh)

0,2 0,25- 15 0,5 12-18 8-10
0,5 0,31- 5- 0,5 12-18 8-10
1 0,50- 15- 1 12-18 8-10
1,6 0,90- 100 1,6 12-18 8-10
2.4 1,6- 140 2,4 12-18 8-10
3,2 3,2 150 3,2 10-12 8-10

( Sunaryo, 2009)

Prosedur penggunaan elektroda

1. Untuk pengelasandengan menggunakan arus DCEN, maka kabel yang
dihubungkandengan mulut pembakartg¢rch) merupakan kabel negatip-)(
sedangkan untuk bendkerja pada posisi positip (+). Untuk menajamkan ujung
elektroda dengan menggunakamesin gerinda dan pada saat menggerinda
tidak boleh langsung dengan mulut pembakakan tetapi harus dibuka dahulu

batangelektroda tersebut baru diruncingkan. Meruncingkan elektroda memerlukan
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cara khusus yaitu secara vertikal terhadap roda gerinda.(gambar 4.5) selain secara
manual terdapat alat gerinda khusus yang memudahketder helpermengasah

elektroda tungsten. (gandr 4.6)
Gambar 4.6 Penggerindaan elektrodg§Sumber: Munchaster, 1991:26)

2. Pengelasandengan menggunakan DC, ketajaman ujung elektroda yang
dikehendakidiruncingkan kurang lebih 2 atau 2,5 kali dari diameter elektroda
(gambar 4.7)

Gambar4.8 Sudut ujung elektrodgSumber: Weman, 2003:33)

3. Pengelasan dengan menggunak&€ (gambar 4.8), ujung elektroda harus
berbentuk bola denganukuran 1,5 lebih besar dari diameter elektroda,

untuk membentuk ujung elektrodamenjadi bentuk bola terlebih dahulu
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mesin las dihubungkan atau disetel ke DCRP Hasur digoreskan sampai

mencairdan akan membentuk bola ujung elektroda tersebut.

Gambar4.9

Tabel 4.3 berikut menunjukan penggunaan elektroda pada pengelasan DC,

AC

TUNGSTEN ELECTRODE

DC

digunakan untuk baja lunak dan stainless steel.

Tabel 4.3 Penggunaan Elektroda pada Pengelasan DC

Ujung Elektroda berdasarkan Polarit§Sumber: freeed.net)

Diameter

Tebal Diameter | Aliran Arc
pelat |Joint Type Current, DCS elektroda | Argon bahan Speed
(mm) (amp) (mm) (cthy | @mbah
(mm)
1,6 80¢ 100 1,6 10 1,6 12
. . Diameter
Tebal _ Current, DCS Diameter | Aliran bahan Arc
pelat |Joint Type elektroda | Argon Speed
(mm) (amp) (mm) (cfhy | t@mbah
(mm)

1,6 T 90¢ 110 1,6 10 1,6 10
2,38 I 100¢ 120 1,6 10 1.6 12
2,38 T 110¢ 130 1,6 10 1,6 10
3,18 sudut 120¢ 140 1,6 10 2,38 12
3,18 tumpang| 130¢ 150 1,6 10 2,38 10
4,76 sudut 200¢ 250 2,38 15 3,18 10
4,76 tumpang| 225-275 2,38 15 3,18 8

(Sunaryo, 2009)
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Tabel 4.4 menunjukan penggunaan elektroda tungsten untuk pengelasag

digunakan untuk pengelasan Alumunium.

Tabel 4.4

Penggunaan Elektroda Tungstemtuk Pengelasan AC

Alternating

Diameter

Aliran gas

Diameter

Tebal . Jumlah

pelat Joint  |Current elektroda  |Argon bahan alur
Type |(amp) (mm) (cfh) tambah

(mm) las

(mm)

1,6 I 70- 100 1,6 20 2,4 1

3,2 I 125-160 2,4 20 3.2 1

6,35 |V 225- 275 4 30 4,75 2

9,53 |V 325-400 6,35 35 6,35 2

12,52 V 375-450 6,35 35 6,35 3

254 |V 500- 600 8-9,5 35 - 45 6,35-9,53 8-10

( Sunaryo, 2009)
Bahan Bacaan 2Bahan PengisiHiller Rod
Bahan pengisi atadiller rod merupakan logam pengisi kampuh las pada poses las
TIG/GTAWLogampengisi mempunyai panjang 1 meter, merupakan kawat lurus tidak
berselaput dilapisi dengan lapisan tipis tembaga untuk melindungi dari karat. Kawat
logam pengisi yang berkarat atau berminyaknyebabkan cacat las. Sehingga kawat
logam pengisi tidak boleh tersentuh oleh tangan telanjang atau oleh sarung tangan
kotor. Yakinkan untuk menggunakan sarung tangan yang bersih bila membawa kawat

logam pengisi.

Bahan pengisi mempunyai banyak jenisnya tergantung dari logam induk yang akan dilas.
Terdapat banyak kodefikasi bahan pengisi, tergantung dari standarngantpuatnya
Misalnya: Amerika berstandar AWS (American Welding Society), Jerman berstandar DIN
(Deutsche Industri Norm), Jepang berstandar JIS (Japan Industrie Standard) Diameter
bahan pengisi tersedia dalam ukuran @ 1.0; @ 1,2; @ 1,6; @ 2,0; @ 2,4; & 3,2, D 4,0; 3 5,0
mm. Bahan pengisi dikemas dalam kemasan 5 dan 10 Kg. dengan panjang satu meter.

(gamba 4.9). Pada penggunaannya bahan pengisi diumpankan ke cairan las layaknya
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proses las OAW, yaitiorch oleh tangan kanan sementara bahan pengisi oleh tangan
Kiri.
Gambar4.10 Kemasan bahan pengi§sumber: www.weldequip.com)

Gambar 4.10

AWSmengeluarkarbeberapa standar bahan pengisi berdasarkan logam induk yang akan

dilas, diantaranya:
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a. Untuk mengelas baja karbon (gambar 4.10)
Bahan pengisi yang digunakan untuk mengelas baja karbon mempunyai kode ER70S
2, ER708, dan seri ER76%ri lainnya yang mempunyai angka berbeda. Angka
tersebut menunjukan macam tambahan bahan kimia dalam bahan peRdisi.
rodsini digunakan untuk mengelas pelat baja, pipa berdiameter keciralatpass

b. Untuk mengelas logam stainless steel (gambar 4.11)
Bahan pengisi dengan kode ER308 dan ER308L, merupakan bahan pengisi yang
paling sering digunakan untuk mengelas Stainless Steel tipe 304 maupun tipe seri
300 lainnya, yang digunakan didang manufaktur. Bahan pengisi dengan kode
ER309 dan ER309L diigumakmtuk pengelasan logam induk yang berbeda, tahan
panas tinggi dan tahan korosi. Sedangkan bahan pengisi dengan kode ER316 dan
316L digunakan untuk bejana tekan, katup, peralatan kimia dan aplikasi dilaut. Huruf
G[ ¢ YSydzyadzl by 1 NDAthhagkorgsHE al y3Il G NBYRI K

Gambar4.11 | Bahan pengisi untuk baja karbofsumber: www.indonetworks.co.id)

Bahan pengisi untuk logam stainless steel
SR 12 (Sumber: www.atikerkaynak.com.tr)
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c. Untuk mengelas logam alumunium (gambar 4.12)
Bahan pengisi dengan kode ER4043 digunakan untuk mengelas paduan alumunium
seri 6000, bersama dengan sebagian besar paduan cor lainnya. Bisa digunakan untuk
mengelas komponen otomotiseperti rangka, poros penggerak, rangka sepeda.
Bahan pengisi dengan B3 merupakan paduan alumunium dengan magnesium.
Digunakan untuk mengelas paduan alumunium cor dan tempa. Umumnya digunakan

untuk pengelasan paduan alumunium seri 5000 atau 6000.
Bahan pengisi untuk logam alumunium
Gambar4.13 (Sumber:www.atikerkaynak.com.tr)

Aluminium Filler Wire
ER4043 2.4mm

Bahan Bacaan 3Gas Pelindung
Gas pelindung berfungsi untuk melindungi cairan las terhadap oksidasi udara luar.
Apabila cairan las teroksidasi maka akan mengakibatkan bahan pengisi dengan bahan las
tidak fusi dengan sempurna. Jenis gas pelindung terdiri dari: gas argon (Ar), gas helium
(He), gas campuran helium dengan argon (75% He, 25% Ar) dan gas campuran
argon/helium dan hydrogen yang biasa diseluogon shield Gas argon dan helium ini
OSNEATFFIGO GAYSNIEéE Gl dz GARI] YSYAYodz {Iy NBI
a. Gas argon
LasTIG/GTAWselalu menggunakan gas argon. Gas ini adalah hasil destilasi dari
udara, destilasi menghasilkan 78% Nitrogen, 21% Oksigen dan 1% gas lainnya
termasuk argon. Gas argenempunyaikelebihan dibanding gas pelindung lainnya

diantaranya bisa digunakan untuk gexlasan semua logam dan harga dipasaran
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relatif murah. Kelebihan lainnya adalah rendah ionisasi dan penghantar panas yang

rendah. Juga dapat bertahan 1% lebih lama dari helium dalam menjaga busur las.

lonisasipotensialargon sekitar 15,5 elektron voltgpltase yang dibutuhkan untuk

merubah elektron dari bentuk asalnya menjadi ion positif. Membuat gas yang
berada di arela las menjadi plasma. Sisa gas pelindung mengelilingi busur
mengeluarkan komponen aktif untuk mencegah udara masuk, paling tidak

meminimdisasi oksidasi logam.

Argonmempunyaispesifikasi (Dadang, 2013:59) sebagai berikut:

a. Simbol kimia D Ar

b. Titik didih :-185,9°C

c. Berat jenis relative (udara=1) 114

d. Berat molekul : 40

e. Suhu kritis 1-122,4°C

f. Berat jenis gas (@101,3kPa; 15°C) : 1,78kg/n?

g. Berat jenis cairan (B.Pt) : 1393kg/nt

h. Isi spesifik (@101,3kPa; 15°C) : 0,591n%/kg

i. Titik api : tidak terbakar

Argon memberikan busur energi yang padat, energi yang terkonsentrasi di dalam
area busur (gambar 4.13). Hal ini menghasilkapisan las yang sempit, dan
mencapai kemurnian busur 99,9%. Las menggunakan gas pelindung ini dapat
digunakan untuk berbagai macam logamild steels stainless steelsalumunium

dan paduan magnesium.

Argon diijinkan untuk dicampurkan dengan gas laimrsel dalam batas-%%. Gas
campuran mengkonsentrasikan busur dan meningkatkan kecepatan pengelasan,
tetapi biasanya digunakan untuk l&sishing Hidrogen diklasifikasikan sebagai gas

pengurang. Pencampuran hidrogen dapat mengakibatkan porosity pada Besdin.
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harus digunakan rasio perbandingan yang lebih rendah untuk mendapatkan
kekuatan dan permukaan lasan yang baik. Tabel 4.5 menunjukan penggunaan gas

pelindung untuk berbagai macam logam las
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Gambar 4.14 |Bentukbusur berdasarkan gas pelindur{umber: Munchaster, 1991:2

In helium
®

No | Gas mix Mild Low Stain | Nickel | Al & | Copper | Remarks

% steels alloy | less alloy | alloy | & alloy

steels | steels

1. | Commercial K K K K General

argon 99,995 use
2. | Highpurity K K K K K K Fine

argon 99,998 precision

welding

3. | Ar75/He25 K K Very
4. | Ar70/He30 K K suitable for
5. | Ar50/He50 K K Al
6. | Ar99/H1 K K Not for use
7. | Ar98,5/H1,5 K K K with
8. | Ar98/H:2 K K martensitic
9. | Ar97/H:3 K K s/steel
10. | Ar95/H5 K K
11. | Special Ar/k K K
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mixes

12. | Commercial K K K Not for use
He 99,993 with any
13. | Ar/N K steel

( Munchaster, 1991:28)

b. Gas helium

Gas heliummerupakangas pelindung yang ideal, hanya saja relatif mahal karena
sangat sulit ditemukan di pasaran. Nilai potensial ionisasinya mencapai 24,5 electron
volts, sebagai penghantar panas yang baik serta menjadikan penetrasi lebih dalam
dibandingkan memakai gas pelimg argon.

Dengan panjandpusuryang sama, helium memiliki voltase busur yang lebih tinggi
dibandingkan argon. Rumus (Amp x Volt x Time = Joule) menunjukan semakin tinggi
voltase maka semakin tinggi input panas untuk lasan. Jadi helium dan/ campuran
helum-argon digunakan untuk logam tebal atau laju las yang tinggi dan
meminimalisasi porosity.

Panjang busur harus selalu dijaga konstan, sehingga lebih memungkinkan
menggunakan mesin atau welder yang mempunyai skill yang tinggi. Kelemahan
helium lainnya adah memerlukan aliran gas yang tinggi sehingga boros dalam
pemakaian. Penggunaan arus yang rendah juga dihindari, amper sekitar di atas 150A
dibutuhkan untuk logam yang tebal.

Gas campuran argon dan helium

Gas campuran 75% He dan 25% Ar, digunakan untogetesan bahan las yang
berbeda jenis. Komposisi helium yang besar digunakan untuk meningkatkan suhu
pemanasan gas sehingga digunakan untuk bahan las alumunium dan tembaga.
Rambatan panas yang dihasilkan terlalu cepat sehingga bahan lebih cepat mencair.
Hasil penetrasi menjadi lebar dan dalam.

Gas campuran argon/helium/hydrogen

Gas campuran ini sangat baik untuk pengelasan baja (baja karbon rendah dan baja
paduan), stainless steel, tembaga paduan nikel. Gas ini akan menghasilkan busur

panas dan rambatan pas yang baik.
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e. Tanda warna tabung

Tanda warna pada tabung diterapkan untuk memudahkan membedakan jenis gas

yang digunakan. Gas pelindung unfulks/GTAWliantaranya:

1) Silinder gas Argon berwarna biru tyseécock blug

2) Silinder gasieliumberwarna coklat mud@middle browr)

3) Silinder gas argon/helium berwarna bagian badan biru tua dan bagian punggung
coklat muda

4) Silinder gas argon/helium/hydrogen berwarna bagian badan biru tua, bagian
punggung coklat muda, dan bagian atas/penutup berwarna merah tua.

Besarnya #@lan gas pelindung ditentukan oleh ukuran dan bahan logam induk, serta

ukuran nosel. Gambar 4.15 menunjukan grafik hubungan aliran gas terhadap tebal

logam dan ukuran nosel.

Grafik hubungan aliran gas dengan tebal logam induk dan ukuran ndg
EEIEME (Sumber: Dadang, 2013:60)

Argon consumption
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D. Aktivitas Pembelajaran
Aktivitas Pengantar

Mengidentifikasi Isi Materi Pebelajaran (Diskusi Kelompok, 1 JP)

Sebelum melakukan kegiatan pembelajaran, berdiskusilah dengan sesama peserta diklat

di kelompok Saudara untukengidentifikasi hahal berikut:

1. Apa saja hahal yang harus dipersiapkan oleh saudara sebelum mempelajari materi
pembelajaranElektroda Tungsten, Bahan Tambakiller Rod dan Gas Pelindung
pada Proses LabBlG/GTAWNIi? Sebutkan!

2. Bagaimanaaudara mempaeljari materi pembelajaran ini? Jelaskan!

3. Ada berapa dokumen bahan bacaan yang ada di dalam materi pembelajaran ini?
Sebutlan!

4. Apatopik yang akan saudara pelajari di materi pembelajaran ini? Sebutkan!

5. Apakompetensiyang seharusnya dicapai oleh saudaraaggth guru kejuruan dalam
mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan!

6. Apabukti yang harus diunjuk kerjakan oleh saudara sebagai guru kejuruan bahwa

saudara telah mencapai kompetensi yang ditargetkan? Jelaskan!

Jawablah pertanyaapertanyaan di atas degan menggunakahkO0O0. Jika Saudara bisa
menjawab pertanyaspertanyaan di atas dengan baik, maka Saudara bisa melanjutkan

ke aktivitas pembelajaran 1

Aktivitas Pembelajaran 1 Elektroda Tungsten (2 JP)

Saudara diminta untuk melakukan pengamatan di bengkel las mengenai rmageam
elektroda tungsten yangligunakanuntuk pengelasanTIG/GTAW Hasil pengamatan
dituangkan dalam laporan tertulit k01) berupa jenigenis elektroda, kode warnanya
serta pengggmaannya. Untuk membantu saudara mengisiOilK dapat dipandu oleh
pertanyaan berikut ini:

1. Jelaskan macammacam jenis elektroda tungsten yang biasa digunakan pada proses

lasTIG/IGTAWang ada di bengkel las! Sebutkan pula kode warnanya!
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2. Jelaskampenggunaaryang tepat dari masinmasing jenis elektroda tersebut!

Setelah LK1 terisi, diskusikan dengan rekan satu kelompok. Hasil diskusi dapat Saudara
tuliskan pada kertas plano dan dipresentasikan kepada anggota kelompok lain.
Kelompok lain menanggapi dengan mengajukan pertanyaan atau memberikan
penguatan.

Kemudian berdasarkan(Lk01.P dan gambar kerja saudara melakukan melakukan
praktik pengasahan elektroda tungsten 2%Thorium untuk arus DC. Diakhir praktikum
saudara diminta melaporkan secara rinci praktik pengasahan elektroda tungsten
tersebut. Setelah L-B1.P sedsai, Saudara dapat memba&ahan Bacaan 2entang

bahan pengisifiller rod).

Aktivitas Pembelajaran 2Bahan PengisiHjller rod (1 JP)

Saudara diminta untuk melakukan pengamatan di bengkel las mengenai rmaaaam

bahan pengisi filler rod) yang dignakan untuk pengelasanTIG/GTAW Hasil

pengamatan dituangkan dalam laporan tertuliskQ2) berupa jenis bahan pengisi,

kodenya serta penggunaan yang sesuai.. Untuk membantu saudara merg@siddpat

dipandu oleh pertanyaan berikut ini:

1. Jelaskan macammacam jenis bahan pengidiller rod) yang biasa digunakan pada
proses lag1G/GTAWang ada di bengkel las! Sebutkan pula kodenya!

2. Jelaskan penggunaan yang tepat dari masiaging jenis bahan pengidillér rod)

tersebut!

Setelah LK2 terisi, diskusikan dengan rekan satu kelompok. Hasil diskusi dapat Saudara
tuliskan pada kertas plano dan dipresentasikan kepada anggota kelompok lain.
Kelompok lain menanggapi dengan mengajukan pertanyaan atau memberikan
penguatan. Setelahkt02 selesai, Saudara dapat memb#&ahan Bacaan &ntang gas

pelindung.
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Aktivitas Pembelajaran 3Gas pelindung (2 JP)

Saudara diminta untuk melakukan pengamatan di bengkel las mengenai rmaaaam

gas pelindung yang digunakan untuk pengelasBiG/GTAW Hasil pengamatan

dituangkan dalam laporan tertulisLk03) berupa jenigenis gas pelindung, warna

tabung serta pengggunaannya. Untuk membantu saudara meng@3,Ldapat dipandu

oleh pertanyaan berikut ini:

1. Jelaskarmacammacam jenis gas pelindung yabi@asa digunakan pada proses las
TIG/GTAWang ada di bengkel las! Sebutkan pula warna tabungnya!

2. Jelaskarpenggunaaryang tepat dari masirghasing jenis gas pelindung tersebut!

Setelah LK3 terisi, diskusikan dengan rekan satu kelompok. Hasil diskusi dapat Saudara
tuliskan pada kertas plano dan dipresentasikan kepada anggota kelompok lain.
Kelompok lain menanggapi dengan mengajukan pertanyaan atau memberikan
penguatan.

Kemudian berdasarkan I(k03.P dan gambar kerja saudara melakukan melakukan
praktik mengatur aliran gas pelindung berdasarkan ketebalan bahan dan diameter nosel
torch. Diakhir praktikum saudara diminta melaporkan secara rinci praktik mengatur
aliran gas pelindung tersebut. Setelah-QXP selesai, Saudara dapat melanjutkan ken

Kegiatan Pembelajaran KPtentang persiapan pengelasan

. Rangkuman

Elektroda tungsterTIG/GTA merupakan penghubung terakhir antara sumber tenaga
listrik dan benda kerja melalui proses busur listrik. Penggunaan elektroda untuk
pengelasanTIG/GTAWberbeda dengan pengelasan SMAW maupun MIG. Elektroda ini
diklasifikasikan tidak terumpan. Terdapat leelpa jenis elektroda yang biasa digunakan
yaitu tungsten murni, dan tungsten paduan dengan: thorium, zirconium, cerium, dan
lanthanium. Tungsten paduan dibedakan secara fisik dengan kode warna di salah satu

ujungnya. Tungsten yang biasa digunakan di lgparialah tungsten murni dengan kode
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warna hijau untuk pengelasan arus AC dan tungsten paduan thorium dengan kode
warna hijau untuk pengelasan arus DC.

Bahan pengisi atadiller rod merupakan logam pengisi kampuh las pada poses las
TIG/GTAWLogam pengighempunyai panjang 1 meter, merupakan kawat lurus tidak
berselaput, dilapisi dengan lapisan tipis tembaga untuk melindungi dari karat. Terdapat
beberapa jenis bahan pengisi berdasarkan AWS diantaranya: 2REGI08, dan seri
ER70S untuk pengelasan b&marbon; ER308 dan ER308L untuk pengelasan stainless
steel; dan ER4043 untuk pengelasan alumunium

Gas pelindung berfungsi untuk melindungi cairan las terhadap oksidasi udara luar.
Apabila cairan las teroksidasi maka akan mengakibatkan bahan pengisi dexngenlds

tidak fusi dengan sempurna. Jenis gas pelindung terdiri dari: gas argon (Ar), gas helium
(He), gas campuran helium dengan argon (75% He, 25% Ar) dan gas campuran
argon/helium dan hydrogen yang biasa disebugon shield Gas argon dan helium ini
bSNBEAFFG GAYSNIé¢ FdGlFdz GARF] YSYAYodzZ 1+Fy NBIF
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. Tes Formatif

Jelaskan perbedaan fungsi elektroda pada pengelda$@&iGTAWan fungsi elektroda

dari pengelasan SMAW dan GMAW

Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXPD

Jelaskan perbedaan penggunaan elektroda tungsten murni dan elektroda tungsten
paduanthorium!

Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXPD

Jelaskan bagaimana cara mengasah elektroda tungsten untuk arusnp@rdaentukan

ujung elektroda untuk arus AC!

Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX X X X X X
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXDOD

Jelaskan penggunaan bahan pengisi dengan kode AWS berikut-ERZBS08; dan

ER4043.

Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXEEEEEEEXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX X
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XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXDOD

Jelaskan perbedaan karakteristik gas pelindung argon murni dan argonr A&%um

25%.

Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXDD

Jelaskan hubungan antara tebal logam yang akan dilas dengamp@sdiran gas, serta

hubungan diameter nosel dengan besarnya aliran gas!

Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXX XXX X XKLL XX XXX XXXXXXXXXXXXXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXDD
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G. Kunci Jawaban

1. Jelaskan perbedaan fungsi elektroda pada pengelasan GTAW dan fungsi elektroda dari
pengelasan SMAW dan GMAW
Jawaban
Elektroda pada pengelasan GTAW berfungsi sebagai pengdiagiengarah busur
listrik, tetapi tidak berfungsi sebagai bahan tambah. Berbeda dengan elektroda pada
pengelasan SMAW dan GMAW yang berfungsi selain penghasil dan pengarah busur
listrik juga sebagai bahan pengisi. Oleh karena itu elektroda pada SMAWBN G
dinamakan consumable electrode sedangkan elektroda GTAW dinamakan non

consumable electrode.

2. Jelaskan perbedaan penggunaan elektroda tungsten murni dan elektroda tungsten
paduan thorium!
Jawaban
Penggunaan pengelasan GTAW dengan tungsten murni hargemyah dan
memberikan busugang stabil dengan gas pelindung argon maupun helium. Begitu pun
pada arus bolakalik efek reftifier tidak ada. Tungsten murni dapat digunakan
pengelasan pada DCRP. Akan tetapi tungsten murni juga mempunyai kelemahan berupa
daya nyala rendah, kurang awdan muatan arus rendah. Tungsten paduan memiliki
keuntungan lebih awet, muatan arus tinggi dan daya nyala lebih baik, sementara
kelemahannya adalah lebih mahal, dengan arus bb&ik ada rectifier dan stabilitas
busur rendah.
SedangkarThoriated tungste merupakan elektroda yang sangat umum digunakan
di amerika dan negara lainnya. Untuk paduan thorium 2% diberi kode warna merah.
Kelebihannya adalah memberi keuntungan pada saat mulainya penyalaan busur dan
menghasilkan kapasitas arus listrik yang kualka kiibandingkan dengan tungsten
murni. Thorium akan menambah emisi electron pada electroda, dapat digunakan pada
ukuran diameter elektroda yang kecil. Dapat digunakan untuk pengelasan arus DC pada

material baja karbon, Stainless Steels, paduan nikel t@muim.
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3. Jelaskan bagaimana cara mengasah elektroda tungsten untuk arus DC dan pembentukan
ujung elektroda untuk arus AC!
Jawaban
Untuk menajamkan ujung elektroda dengan menggunakeasin gerinda dan pada
saat menggerinda tidak boleh langsung dengan mpleinbakarakan tetapi harus
dibuka dahulu batang elektroda tersebut baru diruncingkan. Meruncingkan elektroda
memerlukan cara khusus yaitu secara vertikal terhadap roda gerinda selain secara
manual terdapat alat gerinda khusus yang memudahkagider helpermengasah

elektroda tungsten.

4. Jelaskan penggunaan bahan pengisi dengan kode AWS berikut-ZRZRS08; dan
ER4043.
Jawaban
ER702 digunakan sebagai bahan tambah pada pengelasan baja karbon; ER308
digunakan sebagai bahan tambah pada pengelasan logamessisteel; dan ER4043

digunakan sebagai bahan tambah pada pengelasan.

5. Jelaskan perbedaan karakteristik gas pelindung argon murni dan argor A&%tum
25%.
Jawaban
Argon memberikan busur energi yang padat, energi yang terkonsentrasi di dalam area
busur. Hal ini menghasilkan lapisan las yang sempit, dan mencapai kemurnian busur
99,9%. Las menggunakan gas pelindung ini dapat digunakan untuk berbagai macam
logam:mild steelsstainless steeJsalumunium dan paduan magnesium.
Gas campuran 75% He dan 25%digunakan untuk pengelasan bahan las yang berbeda
jenis. Komposisi helium yang besar digunakan untuk meningkatkan suhu pemanasan gas
sehingga digunakan untuk bahan las alumunium dan tembaga. Rambatan panas yang
dihasilkan terlalu cepat sehingga bahan telsepat mencair. Hasil penetrasi menjadi

lebar dan dalam
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6. Jelaskan hubungan antara tebal logam yang akan dilas dengan besarnya aliran gas, serta
hubungan diameter nosel dengan besarnya aliran gas!
Jawaban
Hubungannya semakin tebal logam maka semakin ba&lg@n gas, begitu juga dengan

diameter nosel yang semakin besar maka semakin besar pula aliran gas.
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Lembar Kerja KP4

Apa saja hahal yang harus dipersiapkan oleh saudara sebelum mempelajari materi
pembelajaranElektroda tungsten, bahan gngisi dan gas pelindung pada proses las
TIG/GTAV? Sebutkan!
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX

Bagaimana saudara mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan!
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX X XXX X X
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XD

Ada berapa dokumen bahan bacaan yang ada di dalam materi pembelajaran ini?
Sebutkan!
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
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Apa topik yang akan saudara pelajari di materi pembelajaran ini? Sebutkan!

XXXXXXXXXXXXXXXXXKXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XXX XX XD
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXAXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX

Apa kompetensi yang sehanya dicapai oleh saudara sebagai guru kejuruan dalam
mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan!
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXX XX XXX XXX XXX XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX

Apa bukti yang harus diunjukkerjakan oleh saudara sebagai guru kejuruan bahwa
saudara telah mencapai kompetensi yang ditargetkan? Jelaskan!
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX

PENGELASAN PELAT MENGGUNAKAN PROSESHESE]
(TUNGSTEN INERT G
TEKNIMESIN; FABRIKASI LOGA



Form LKO1. Lembar Pengamatan Elektroda Tungsten

Tungsten
No Penggunaan
Jenis Warna
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Lembar Kerja L1.P Praktik Pengasahan Elektroda Tungsten

A. Persiapan Alat dan Bahan

1. Elektroda tungsten 2% thorium dengan kode warna mefiafapkan
Mesin gerinda meja disiapkan
Kacamata pengaman disiapkan

Bevel protactodisiapkan

a ~ w DN

Gambar kerja disiapkan

B. Sikap dan Keselamatan Kerja
1. SOP menggunakan gerinda meja ditaati
2. Alat pelindung diri dipakai
3. Bekerja dengan bersih dan rapi
4

. Alat dantempat kerja dibersihkan setelah selesai praktik

C. Proses Kerja
1. Perhatikan gambar kerja, amati bentuk ujung elektroda untuk pengelasan arus DC.
2. Elektroda tungsten dipegang menggunakan kedua tangan dengan posisi vertikal

menghadap batu gerinda jangan horitainterhadap batu gerinda.

,7 \‘\ A

ve I} '\' | f ,:‘
dek/ o

3. Kemudian lakukan penggerindaan sehingga membentuk sudut 30° dengan panjang

penggerindaan mulai diantara 2 s/d 2,5 diameter elektroda.
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D. Hasil Kerja
Hasil kerja sesuai dengan gambar kerja

E. Gambar Kerja

AC DC

Pilinlah bentuk elektroda untuk ari®»C

Besarnyd =2 x/dL=25D
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F. For

m Laporan Praktikum

Judul Praktikum

Nama Peserta

Kelas

Waktu Praktikum

| | Bahan
1. | (Sebutkan bahan praktikum yang digunakan terutama elektroda tungsty
2 XXX XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX D]
3. | Dst.

Il | Peralatan
1. | (Sebutkan peralatan kerja yang digunakan)
2 XXX XXX XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX D]
3. | Dst.

Il | Keselamatan Kerja
1. | (Sebutkan peralatan keselamatan kerja yang digunakan)
2 XXX XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX D]
3. | Dst.

IV | Proses Kerja

1.

(Uraikan tahapan kerja yang digunakan)

2.

XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX D]

3.

Dst.

V | Hasil Kerja

1.

(Uraikan hasil kerja yang diinginkan)

2.

XXXXXXXXXXXXXXXXXXAXXXXXXXXXXXX P

3.

Dst.

VI | Gambar Kerja

PENGELASAN PELAT MENGGUNAKAN PROSESHksy4
(TUNGSTEN INERT G
TEKNIMESIN; FABRIKASI LOGA




Form LKO2 Lembar Identifikasi Bahan Pengisi (Filler Rod)

No Bahan Kode Penggunaan

Pengisi
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Form LKO3 Lembar Identifikasi Tabung Gas Pelindung

Tabung Gas Pelindung
No Penggunaan
Warna Jenis Gas
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Form LKO3.P Praktik Pengaturan Aliran Gas Pelindung

A. Persiapan Alat dan Bahan

1.
2.
3.
4.

Mesin lasTIG/GTAWlisiapkan
Tabung Gas Pelindung Argon disiapkan
Kacamata pengaman disiapkan

Lembar kerja disiapkan

B. Sikap dan Keselamatan Kerja

1.
2.
3.
4.

SOP menggunakan mesin H&/GTAWitaati
Alat pelindung diri dipakai
Bekerja dengan bersih dan rapi

Alat dan tempat kerja dibersihkan setelah selesai praktik

C. Proses Kerja

1.

Perhatikan gambar regulator las

Keterangan gambar.
a. Manometer tekanan isi tabung.
b. Gelas ukur tekanan isi

c. Pengatur tekanan kerja
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d. Keterangan gas
e. Tanda warna gas

2. Lakukan pengaturan aliran gas pelindung berdasarkan tebal bahan dan diameter

nosel.
Tebal bahan (mm) Diameter Nosel
No Baja lunak StainlessSteel Alumunium (mm)
1. 4
2. 1
3. 2
4. 5
5. 3
6. 7
7. 5
8. 10

3. Bersihkan dan simpan kembali peralatan las ditempat semula.
D. Hasil Kerja

Hasil kerja sesuai dengan tabel di bawah ini

Aliran Gas (I/min) berdasarkan

Tebal bahar(mm) Diameter Nosel

No Baja lunak Stainless Steel Alumunium (mm)

(mm) | (min) | (mm) | (/min) | (mm) | (Wmin) | (mm) (//min)
1. 4 6-7
2. 1 5-6
3. 2 6-7
4. 5 5-6
5. 3 6-7
6. 7 7-8
7. 5 8-9
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E. Form LaporarPraktikum

Judul Praktikum

Nama Peserta

Kelas

Waktu Praktikum

I Bahan

1. | (Sebutkan bahan praktikum yang digunakan terutama elektroda

tungsten)

2 XXX XXXXXXXXXXX XXX XXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.

[l Peralatan

1. | (Sebutkan peralatakerja yang digunakan)

2 XXX XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.

[l Keselamatan Kerja

1. | (Sebutkan peralatan keselamatan kerja yang digunakan)

2 XXX XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.

\Y Proses Kerja

1. | (Uraikan tahapan kerja yamtjgunakan)

2 XXX XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.

\% Hasil Kerja

1. | (Uraikan hasil kerja yang diinginkan)

2 XXX XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.
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Vi

Gambar Kerja

KEGIATAN PEMBELAJARA PERSIAPAN PENGELASAN

A.

Tujuan
Setelah prosesliklat, dengan melihat WPS peserta diklat dapat menentukan posisi dan
sambungan las, memahami simbol las, memahami tindakan pencegahan dan perbaikan

distorsi.

Indikator Pencapaian Kompetensi

Menganalisismetode pencegahan dan tindakan yang dilakukan untugngurangi dan
memperbaiki distorsi.

1. Posispengelasamapat ditentukan dengan benar

MacamSambungaras dapat ditentukan dengan benar

Simbol laglapatdipahami dengan benar

Persiapan laantuk mengurangi distorsi dipahami dengan benar

a M DN

Tindakarperbaikandistorsi dipahami dengan benar

. Uraian Materi

Bahan Bacaan 1Posisi Pengelasan

Pada prinsipnyaposisi pengelasan terbagi atas empat posisi, yaitu di bawah tangan
(flat), di depan dada mendatathdrizontatvertica), di depan dada vertikalvértical
downwards ¢ vertical upwardy dan di atas kepalaoyerhead. Gambar 1.9
memperlihatkan posisi pengelasan tersebut untuk las tumputt(welding kode yang

di dalam tanda () merupakan koding dari AWS sedangkan yang di luar () merupakan
koding dari EN 28T. Sedangkan pada gambar 1.10 menunjukan magceotam posisi

pengelasan untuk las sudut (fillet joint welds).
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Gambarb.1 Posisi pengelasan pada butt joint welds (Sumber: Laren, 2004:23

57 (s

PA (1G) Flat| PC (2G) Horizontal-vertical

/

PE (4G) Overhead

(ceeCeecceea

—
—
—
—
—
—
—
—
—
—
—
—
P
—
P

PG (3G) Vertical-downwards PF (3G) Vertical-upwards

Gambars.2 Posisi pegelasan pada fillet joint weld¢Sumber:Laren, 2004:23)

PA (1F) Flat

PD (4F) Horizontal overhead

PG (3F) Vertical-downwards PF (3F) Vertical-upwards

Bahan Bacaan 2Macammacam Sambungan Las

Proses pengelasan, posisi pengelasan dan ketebalan logam induk harus diperhitungkan
ketika kita memutuskan tipe sambungan yang akan kita buat. Sebuah sambungan
YSYAEATA LI NI YSG S MdotFadeR@jzioot gap (D, joind sinfade(E), 6 1 0 =
radius(R) hanya untuk sambungan U daate thicknesgt). (gambar 5.3)
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Gambars.3 Parameter sambungafSumber: Laren, 2004:83)

AV
(@]

Tabel5.1 Macammacam Sambungan Las

No | Jenis sambungal Gambar sambungan Metode | Ketebalan

1. Sambungan | TIG t<2,5
Tanpa root gap mm
Satu sisi

2. Sambungan | SAW t=6¢9
Tanpa root gaf mm
Dua sisi

3. Sambungan | PAW t=1¢8
Satu sisi mm

4, Sambungan | MMA, t<4 mm
D=2¢2.5mm ; | MIG,
Dua sisi l l TIG,

> FCW

5. Sambungan | MMA, |[t<25
D=1¢2 mm MIG, mm
Satu sisi TIG

6. Sambungan V MMA, |t=4c¢l6
h I3dcnc MIG, | mm
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No

Jenis sambungal

Gambar sambungan

Metode

Ketebalan

C=0%x15mm
D=2,04,0mm

Satu sisi

Sambungan V
h I3dcnc
C=2&25mm
D=25%35mm

Dua sisi

o

TIG,
FCW

MMA,

MIG,
TIG,
FCW

t=4¢16

mm

Sambungan V
h I3dcnc
C=15¢2,5mm
D=4,0;6,0mm
Satu sisi dengan

backing

FCW

t=4¢20

mm

Sambungan V
h  1-99°n
C=15mm
Tanpa root gap

Dua sisi

10.

Sambungan V
h  1-99°n
C=3,%6,0
mm®)

Tanpa root gap

Dua sisi

T
O

TIG+,
SAW

t=3¢16

mm

SAW

t=8¢16

mm
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No | Jenis sambungai Gambar sambungan Metode | Ketebalan

11. | Sambungan V PAW+, |t=6¢16
h  1-99°n SAW | mm

C=3,&4,0mm
Tanpa root gap

Dua sisi

12. | Sambungan V MMA, |[t=4¢16
I1=45° T FCW mm

i,=15°
C=1,&2,0mm b
D=2,30mm| D
Satu sisi | b2

13. | Sambungan V C | MMA, |[t=4¢16
i 1=45° FCW | mm
i,=15°
C=2,0¢2,5mm
D=2025mm

Dua sisi

14. | Sambungan V
i1=45°
ip=15°
C=1%25mm
D =4,0c 6,0 mm

FCW t=4¢20

mm

Satu sisi dengan

backing
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No | Jenis sambungai Gambar sambungan Metode | Ketebalan

15. | Sambungan X = MMA, |[t=14¢30
h I3dcnc MIG, | mm®
C=2,&3,0mm TI®,
D=2025mm FCW
Dua sisi

16. | Sambungan X SAW t=14¢ 30
h ' ync mm
C=3,&8,0
mm?
Tanpa root gap
Dua sisi

17. | Sambungan X B MMA, |[t=14¢30
i 1=45° ! By . MIG, mm®g)
i o= 15° | ¢ e,
C=1%25mm D FCW
D=25%3,0mm
Dua sisi

18. | Sambungan X B, SAW) | t=14¢30
j1=45° I By I mm
ip=15° | c C |
C=3,%8,0 I I
mm?
Dua sisi
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No | Jenis sambungai Gambar sambungan Metode | Ketebalan

19. | Sambungan U B, MMA, |t<50 mm
i =10° MIG,
R =8,0mm :_t R | TI®,
c=2@25mm | | 1 —c | |Fow,
D=2,025mm SAWO)
Dua sisi

20. | Sambungan U SAW) [ t>20 mm
Ganda
I =15°
R =8,0 mm
C=4,k8,0
mm?
Dua sisi

21. | Sambungan I Tt MMA, t>2mm
Fillet A MIG,
Tanpa root gap Il N i TIG,
A=07xt | || Few
Satu atau dua sis

22. | Sambungan MMA, |[t=4¢16
setengah V MIG, mm
h I pnc TI®,
C=1,&2,0mm —Z‘C' - t2 FCW
D =2,0; 4,0 mm ) NIV |
Satu sisi ! 0o

23. | Sambungan | i MMA, |t=4¢16
setengah V MIG, mm
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No | Jenis sambungai Gambar sambungan Metode | Ketebalan
h I pnc TI®,
C=1%25mm FCW
D=204,0mm
Satu sisi

24. | Sambungan MMA, t=4¢30
setengah X MIG, mm
h [ pnc ToT TI®,
C=1&15mm C FCW)
D=204,0mm | DJ /ga |
Satu sisi : 0 1 :

. .

25. | Sambungan MMA, |t=4¢30
setengah X MIG, mm
h I pnc TI®,
C=1%25mm FCW
D=2,03,0mm
Dua sisi

26. | Sambungan . MMA, [t<2mm
Fillet : MIG,
Tanpa root gap I TIG,
Dua sisi FCW

27. | Sambungan MMA, |[t=2-4
Fillet i MIG, mm
D=2,025mm i TIG,
Dua sisi SIS FCW
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No | Jenis sambungai Gambar sambungan Metode | Ketebalan

28. | Sambungan oL MMA, |[t=4¢l2
setengah V \ MIG, mm
h I' pnc - i TI®,
C=1%25mm } | | Fcw
D=2,04,0mm T C :
Satu sisi - P

29. | Sambungan MMA, |t=4¢1l6
setengah V MIG, mm
h [ pnc TI®),
C=1%25mm FCW
D=15%25mm
Dua sisi

30. | Sambungan K B MMA, |[t=4¢30
i 50° ‘\/ | MIG, mm®
C=2,0;2,5mm - ' TI®),
D = 2,0 4,0 mm ‘ | FCW
Dua sisi ~—

31. | Sambungan T ‘I‘ MMA, |t=4¢16
setengah V) | _ MIG, mm
h ' pnc | C: TI®,
C=1,&2,0mm - —- -—Dl FCW
D=2,03,0mm
Dua sisi
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No | Jenis sambungai Gambar sambungan Metode | Ketebalan
Setengah Pipa D — |— MMA, |[t=4¢16
h I npec | c MIG, mm
C=1,5%20mm f TIG,
\‘-b-
D=1,02,0mm o FCW
Satu sisi

(sumber: Laren, 2004: 83)
D harusmemakairoot gap ketika mengelas tingkatan khusus
2 alur dasar, X 2 mmdalam dan lebar
3)sudutsambungaruntuk tingkatan khusus adalah 6@0°
Y root land di atas 5 mm harus mencondongkan torch ke aean pengelasan
% pengelasan menggunakan ceramic backing
6 normalnya hanya padad3 langkah, mengikuti MIG, FCW, MMA atau SAW
) untuk manways viewports dan nozzles
8 ketebalan di atas 20 mm dapat dibuat sambungan X tidak simetris
9 TIG ataMMA dapat digunakan pada root runs. Gerinda dari balik. C = 30 mm

10) SAW dapatligunakaruntuk jalur pengisian dan caping

Bahan Bacaan 3Simbol Las

Tanda gambar atau simbol pada pengelasan mutlak harus dipahami oleh semua orang
yang terlibat dalam pengelasan, baik Welding Engineer, Weldanaupun Welding

Inspector Simbol las mengadkepadastandar AWS A2.4 spesifikés{ @ Yo 2f a 2F 4Sf
brazing,) YR y 2 Y RS a (i NHzO SimledSdasariak Masahya iefdRi fitds®imbol

las kampuh dan simbol las tambahan. Simbol las kampuh terdirisqadre, scarf, V,

bevel, U, J, flar¥, flarebevel Simbol las kampuh bisa dilihat pada tabel 5.2 di bawah

ini.
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Tabel5.2 Simbol las kampuh

GROOVE WELDS

Flare-
Bevel

N 74 R VA B2 I 4 N 0 V- e
N7 |7V KN AR R[N

(CWB, 2006:87)

Square Scarf* \ Bevel U J Flare-V

Selain dari simbol las kampuh, ada juga simbol tambahan sepeldi all around, field
weld, melt through, consumable insert (square), backing or spacer (rectangle), contour

flat, convexdanconcave

Tabel5.3 Simbol las tambahan

Backing Contour

Consumable
Weld all , Melt or
around Fleld Weld Through Insert Spacer Flgfh
(Square) | (Rectangle) Flat

K]:L— ~ N4
v .,

Convex | Concave

o—| -~ & s

(CWB, 2006:90)
Selainsimbol las kampuh dan tambahan,da simbol pengelasan yang menunjukan

perintah las secara utuh.
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Gambars.4

Simbol pengelasaSumber: CWB, 2006:89)

for plug and slot welds

Depth of preparation; size or
strength for certain welds

Contour 5ymhnl

Effective groove weld size

Root opening; depth of Hlng\

Finish symbol

Length of weld

Groove angle; included

angle of countersink

for plug welds

/ Pitch (centre-tocentre

spacmg) of welds
4— Field weld symbol

Arrow connecting
reference line to

Basic weld symbol A
or detail reference

E"\

Specification, process, m R ug

or other reference E@
~ (E) g @

T & L

Tail E o

- Q ow

(Tail omitted o z0

.|  when reference ~ Zn
' is not used) <

Number of spot, stud, or
projection welds

Elements in this
area remain as

and arrow are
reversed

j¢—— shown when tail ————]

arrow side of member
of joint or arrow side

\ of joint
‘Weld-all-around symbol

\— Reference line

Berikut adalalbeberapacontoh penempatan simbol las

a. Lasbutt joint

Gambar5.5
1
Arrow Side‘ .

<&

Simbol las butt joint(Sumber: CWB, 2006:90)

{—Other Side

v

R

Other Side
Joint
SYMBOL 1

indicates preparation to be made
from the Arrow Side

WELD

Arrow Side}’
3
SYMBOL 3

Preparation from the same side
could have been obtained
using Symbol 3 as shown
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b. Lasfillet joint

Gambars.6

Simbol las fillet joint(Sumber: CWB, 2006:91)

Fillet on the Fillet on the
TYPE 1 Arrow Side TYPE 2 Arrow Side

of Joint of Joint
Fillet on the ¥ ¥
Other Side
of Joint

NI

Fillet on the
Other Side
of Joint

c. LasT-Joint

Simbol las T joinfCWB, 2006:94)

!Arvowsldo ! Oth

-Joir

A,

Other Side

SYMBOL 1 WELD SYMBOL 2
indicates bevel preparation from Identical preparation of the
Arrow Side and “I" preparation can be obtained using Syml
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d. Las dilapangarfield weld)

Gambars.8 Simbol field weld(Sumber: CWB, 2006:95)

or

Gambarb.9 Simbol las kontu{Sumber: CWB, 2006:96)

)
)

< > or

T
118

Desired Weld Symbol

e. Finishinglas

Gambarb.10 Simbol finishing lagSumber: CWB, 2006:96)

| Not specified L | , )
Reinforcement to be removed flush b}

by subsequent Machining {M} M
Desired Weld Symbol
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Berikut iniadalahtabel contohcontoh penerapan simbol las secara lengkap.

Tabel5.4 Penerapan Simbol las

No Jenis Las Simbol Las

1 Las tumpul flens tunggal '

simbolnya berupa garis tegak \ ‘ : /

dan setengah lingkaran. 47‘
Penempatan simbol dapat

diberikan pada sisi panah dan

balik panah

2 Las tumpul alur tunggal
simbolnya dua garis tegak. (e

Misalkan celah akar 2 mm

3 Las tumpul alur persegi
simbolnya berupa dua garis é 2
tegak.Misalkan celah akar 2 - :

mm

4 Las tumpul alur Ysimbolnya 5

60 16
berupa tanda gambar bersudult , \Sn D( 60°
90°.Misalkan untuk las tumpul TNy '

alur V dengan tebal 19 mm,

H194

dalam alur 16 mm, sudut alur

60°, dan celah akar 2 mm

PENGELASAN PELAT MENGGUNAKAN PROSESH¥£:]
(TUNGSTEN INERT G
TEKNIMESIN; FABRIKASI LOGA



Jenis Las Simbol Las

Las tumpul alur V ganda 990°
' < 60° 165
simbolnya berupa tanda

o] 2
gambar bersudut 90°. Misalkar| N "

ALIN
< 90°

untuk las tumpul alur V ganda
dengan dalamnya alur sisi
panah 16 rm, di balik panah 9
mm, sudut alur sisi panah 60°,
di balik panah 90° dan celah

akar 3 mm

Las tumpul alur tirus tunggal " 45°

2, 16

Is

gambar bersudut 45°. Misalkar]

simbolnya berupa tanda [ff
w4
S

\ 3

untuk las tumpul alur tirus zt ox
tunggal dengan sisi panah
dalam alur 16 mm, sudalur
45°, dibalik panah dalam alur 1
mm, sudut alur 45° dengan

celah akar 2 mm,

Las tumpul alur J tunggal
g

simbolnya berupa garis tegak 28
r=13

dan ¥4 lingkaran. Misalkan las

tumpul alur J tunggal dengan
dalam alur 28 mm, sudut alur
35°, jarijari akar 13 rm, celah

akar 2 mm

PENGELASAN PELAT MENGGUNAKAN PROSESH¥£®)
(TUNGSTEN INERT G
TEKNIMESIN; FABRIKASI LOGA



Jenis Las Simbol Las

Las tumpul alur J ganda

simbolnya berupa garis tegak

J35°
r= l3>2‘4K—>

dan ¥4 lingkaran pada dua sisi.

Misalkan las tumpul alur J

ganda dengan dalam alur 24

mm, sudut alur 35°, jafari akar

13 mm, celah akar 3 mm

Las tumpul alur U tunggal

simbolnya berupa garis tegak ' =6 iy
) a ‘oln /0\
g\

dan setengah lingkaran. & . 95¢
Misalkan las tumpul alur U

tunggal dengan sudut alur 25°,
jari-jari akar 6 mm, dengan

celah akar 0 mm

Las tumpul alur U ganda,
25¢

simbolnya berupa garis tegak 158 b

dan setengah lingkaran.

Misalkan las tumpl alur U
tunggal dengan dalam alur 25
mm, sudut alur 25°, jaqari akar

6 mm, dengan celah akar O mn

Las tumpul terbuka V

simbolnya berupa dua 1

lingkaran untuk V tunggal dag

L

dua ¥z lingkaran untuk V ganda
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No Jenis Las Simbol Las

12 | Las tumpul tertutup V,

simbolnyaberupa garis tegak

dan ¥4 lingkaran untuk V

tunggal, garis tegak dan %2

lingkaran untuk V ganda

13 | Las sudut berlanjutsimbolnya

berupa segitiga sikaiku. [6}
Misalkan untuk panjang kaki 6 :tf 14 /

mm dan untuk panjang las 500 ¢

mm

M' / 500

14 | Las sudut terputussimbolnya

AS-150 pS-180

/2

berupa segitiga siksiku

dengan ditambahkan harga

panjang lasan (L) dan harga

jarak lasan (P). Misalkan las
sudut dua sisi dengan panjang
lasan 50 mm dan jarak lasan
150 mm
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No

Jenis Las

Simbol Las

15

Manik, simbolnya berupa tingg
lengkungan sama dengan %2 4{a
jari. Misalkan las manik dengar
tebal lapisan 6 mm, lebar 50

mm dan panjang 100 mm

(i ~or o S

50 x 100

W L
{ /6 S0 x 100
/ e
1
2| |
-+

16

Las Isisimbolnya berupa garis
miring yang membuat sudut 6C
terhadap garis datar. Misalkan
untuk las isi memanjang denga
lebar 22 mm, panjang 50 mm,
jarak 150 mm, sudutlur 0° dan

dalam lasan 6 mm

6@ 22 x 50-150

/ 6‘(—,}, 22 x 50-150
/

pang AA

17

Las pijarsimbolnya berupa
pembubuhan tulisan PRF padg

ujung akhir garis tanda.

ST
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No

Jenis Las

Simbol Las

18

Las lantaksimbolnya berupa
pembubuhan tulisan PRU padz

ujung akhir garis tanda.

19

Las tumpangsimbolnya berup4g
huruf XXX

Penampang AA

20

Las sudut kontursimbolnya
berupa penambahan garis pad
tanda pengelasan. Garis lurus
untuk kontur datar, garis

cekung untuk kontur cekung

I Iz

21

Penyelesaian akhir hasil las
simbolnya berupa pembubuha
huruf C untuk Chisel (pahat)
huruf G untuk gerida
(Grinding) dan M untuk mesin

(machining)

Dipahat

o ot

22

Pengelasan di lapangan
simbolnya ditunjukan dengan
LISYF YOI KFEYy &RAY

sudut tanda las

A ==1

(Sumber Sunaryo, 2009:58)
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Bahan Bacaan 4Tindakan Pencegahan dan Perbaikan Distorsi

Distorsi adalahperubahan bentuk yang diakibatkan oleh panas, dalam hal ini adalah
panas pengelasan. Pemuaian dan penyusutan benda kerja akan mengakibatkan logam
induk melengkung (terdistorsi). Namun demikian distorsi adalah sifat alami logam
dimana akan memuai jika dipaskan dan menyusut jika didinginkan. Yang harus welder
lakukan adalah mengendalikan distorsi agar sambungan las yang diinginkan sesuai
dengan WPS.

Pertambahan panjang logam berbedada tergantung dari koefisien muai panjang
masingmasing logam walaupun mghnaskan pada suhu yang sama. Koefisien muai
panjang /°C besi 0,000012; alumunium 0,000026; Baja 0,000011; kuningan 0,000018;
tembaga 0,000017; dan seng 0,000029.

Dengan adanya nilai koefisien muai panjang maka kita akan dapat memprediksi panjang

akhir logam setelah pemuaian dengan rumus

Dimana:

Li = Panjang akhir (mm)

L, = Panjang awal (mm)

h = koefisien muai panjang (/°C)

k (= perbedaan suhu (°C)

Contoh misalkan sebuah bedenganpanjang 200 dipanaskan sampai suhu 1000°C,
ditanyakan berapa panjang akhirnya:

0 0 p | YO

0 ¢mp TR pEECT MG Tied &

Penyebab distorsi dalam dunia indugigngelasarutamanya disebabkan oleh tegangan
sisa, pengelasan dan pemotongan dengan @egangan sisa ditinggalkan dari preses
proses pembuatan logam induk. Tegangan sisa yang ada dalam bahan logam induk akan
menjadi masalah apabila menerima panas dari pengelasan atau pemotongan api.

Tegangan sisa akan hilang secara tidak merata dan rbeikan distorsi.
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Distorsi pengelasan biasanya dapat digolongkan menjadi tiga bentuk distorsi diantaranya

distorsi memanjang, melintang dan menyudut.

a. Distorsi memanjang (gambar 5.11)
Distorsi memanjang terjadiikarenakanapabila hasil pengelasan berkoaitsi dan
memendek pada sepanjang garis pengelasan setelah dingin.

b. Distorsi melintang (gambar 5.12)
Distorsi melintang terjadi dikarenakan ketika mulai pengelasan pada salah satu
ujung, maka sisi ujung lainnya akan mulai memanjang karena pemuaian. Untuk
sdanjutnya siskisi logamakan saling menarik satu sama lain dan mengakibatkan

distorsi

Gambars.11

Distorsi memanjandSumber: Sukaini, 2013:171)

Logam induk

Logam las

Gambars.12

Distorsi melintang(Sumber: Sukaini, 2013:170)

Arah distorsi

.

A SN

Logam induk

Logam las .
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c. Distorsi menyudut (gambar 5.13)
Distorsi menyudut terjadi karena sudut yang dilas terjadi kontraksi. Akan lebih
menyimpang apabila panas yang diberikan berlebih. Distorsi ini bisa terjadi pada

sambungarfillet danbutt joint

Gambarb.13 Distorsi menyudut{Sumber: Sukaini, 2013:171)

Pencegahan distorsi dapat dilakukan sebelum pengelasan dimulai diantaranya melaui

beberapa teknik di bawah ini:

a. Perencanaan yang baik
Melalui perencanaan yang baik dapat meminimalisir panas yang akan diterima
logam induk. Yaitu dengan membuat efesien jalur las dan layer las, yang dapat
dicapai dengan perencaan kampuh yang tepat.

b. Melakukan las catdfTack weld)
Lascatat atau tack weld adalah pengelasan yang ditujukan untuk mengklem dua
logam yang akan dilas agar tidak terjadi distorsi. Biasanya las catat berupa las titik
yang menyatukan kedua buah logam tersebut. Jenis logam mempengaruhi besar dan
jumlah las catat. Jikdas catat dilakukan dengan benar maka distorsi dapat
dihindarkan gambar 5.14 menunjukan cara memberikan las catat dengan melakukan

selangseling las catat.
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Gambarb.14 Las cata{Sumber: Sukaini, 2013:175)

c. Menggunakan alat bant(jig and fixture)
Alat bantu ini digunakan agar logam yang akan dilas tidak terdistorsi atau membuat
posisi logamyang akan dilas memudahkan buat welder. Bentuk alat bantu
tergantung dari bahan logam induk, jenis sambungan dan bentuk bahan yang akan

dilas. Gambar di bawahiiadalah contoh penggunaan alat bantu las.

Gambarb.15

Alat bantu las(Sumber: Sukaini, 2013:175)

d. Pengaturan letak bahafpre setting)
Pengaturan letak bahan (gambar 5.16) dapat dilakukan dengan cara memberikan
pelat pengganjal pada logam yang akan di las, sehingga mmbentuk sudut

berlawanan besarny dengan distorsi yang akan terjadi. Dengan kata lain teknik ini

PENGELASAN PELAT MENGGUNAKAN PROSESRE:t:]
(TUNGSTEN INERT G
TEKNIMESIN; FABRIKASI LOGA



mengatasi sudut distorsi dgan memberikan sudut negative. Sehingga begitu

terjadi distorsi yang tidak bisa dihindarkan maka logam akan dalam keadaan rata.
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Gambar5.16

Pengaturan letak bahafSumber: Sukaini, 2013:176)

i Logam Induk
{ } ﬁ
e

L Pelat Pengganjal

Lokasi Jalur Las
Logam Induk-
lat Pengganjal

Distorsi juga dapat diatasi sewaktu proses pengelasan berlangsung, yaitu dengan

melakukarbeberapacara berikd ini:

a. Pengaturan titik las (keseimbangan jalur las)
Pengelasan terus menerus khususnya pada pengelasan pelat dari satu ujung ke
ujung lainnya akan menyebabkan distorsi pada arah memanjang kedua ujungnya.
Untuk mengatasiini biasanya dilakukan pengelasan selang seling dengan arah
pengelasan yang berlawana®ementara itu pada pengelasan kampuh v ganda juga
dilakukan dengan sisi atau permukaan yang berlawanan, sehingga kalaupun terjadi

kontraksi maka akan terjadi secara seimbang pada kedua sisi.
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Gambar5.17 Pengaturan jalur lagSumber: Sukaini, 2013:177)

CENRLCDN]
9 7 ° 5 3 ‘14 “2 4 6 8

A N -l

Teknik mengurang distorsi ini ialah dengan memindahkan panas pengelasan pada
logam pendingin yang biasanya terbuat dari tembaga atau perunggu, selama
pengelasan logam pendingin akan menyerap panas dari benda kerja. Metode ini
cocok untuk pengelasan logatipis yang lebih cepapanas dan kemungkinan

distorsi yang besar sehingga membutuhkan bantuan logam pendingin. Gambar 5.18

menunjukan penggunaan logam pendingin untuk mengurangi panas pengelasan.

Gambar5.18 Penggunaan logam pending{®umber: Sukain2013:17§

Logam pendingin
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Distorsi setelah pengelasan berlangsung haruslah dihindari, tindakan pencegahan
sebelum pengelasan dan teknik pengelasan sangat dianjurkan disbanding tindakan
perbaikan. Karena tindakan perbaikan tidak akan semaksimal tindakan pencegahan

dalam memperbaikdistorsi.

Jika distorsi sudah terjadi maka terpaksa dilakukan tindakan perbaikan. Tindakan
perbaikan yangsering dilakukan ialah dengan menggunakan api dan penempaan

logam sewaktu panas. Gambar 5.19 menunjukan bagaimana sebuah logam yang
mengalami distosi dipanaskan pada sisi berlawanan. Setelah dipanaskan maka
logam didingkan sehingga akan terjadi penyusutan, penyusutan ini akan membuat

logam yang terdistorsi kembali lurus.

Gambarb.19 Perkaikan distorsi dengan pemanasg®umber: Sukaini, 2013:179)

Jalur las

W {\ (\\ Pemanasan

Teknik yang kedua adalah dengan penempaan logam las setelah dipanaskan.
Metode ini digunakan untuk menarik dan menegangkan hasil lasan dan bagian
logam yang berdekatan dengan jalur las. Walaupun jalur lasan akan sedikit
mengkerut namun dapat menghilangkatistorsi. Namun perlu diingat apabila
benda yang dipanaskan dan kemudian dipukatlebihan maka mengakibatkan

retak dan patah.
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D. Aktivitas Pembelajaran

Aktivitas Pengantar

Mengidentifikasi Isi Materi Pebelajaran (Diskusi Kelompok, 1 JP)

Sebelunmelakukankegiatan pembelajaran, berdiskusilah dengan sesama peserta diklat

di kelompok Saudara untuk mengidentifikasi-hal berikut:

1.

Apa saja hahal yangharus dipersiapkan oleh saudara sebelum mempelajari materi
pembelajararPersiapan Pengelasani? Sebutkan!

Bagaimanaaudaramempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan!

Ada berapa dokumen bahan bacaan yang ada di dalam materi pembelajaran ini?
Sebutkan!

Apa topikyangakan saudara pelajari di materi pembelajaran ini? Sebutkan!
Apakompetensi yangeharusnya dicapai oleh saudara sebagai guru kejuruan dalam
mempelajarimateri pembelajaran ini? Jelaskan!

Apa bukti yang harus diunjuk kerjakan oleh saudara sebagai guru kejuruan bahwa

saudara telah mencapai kompetensi yang ditargetkan? Jelaskan!

Jawablalpertanyaanpertanyaandi atas dengan menggunakamc00. Jika Saudara bisa

menjawab pertanyaspertanyaan di atas dengan baik, maka Saudara bisa melanjutkan

ke aktivitas pembelajaran 1

Aktivitas Pembelajaran 1IMenganalisis Posisi Pengelasan (1 JP)

Saudaa diminta untuk mengamati gambar posigosisi pengelasan. Hasil pengamatan

dituangkan dalam laporan tertulid K01) Untuk membantu saudara mengisi-QK

dapat dipandu oleh pertanyaan berikut ini:

1.
2.

Sebutkan posigdosisi pengelasan da&wdenyaberdasarkan AWS!

Gambarkan ilustrasi posigosisi tersebut!

3. Jelaskan pula posisi badan dan gerakan tangan welder!
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Setelah LK1 terisi, diskusikan dengan rekan satu kelompok. Hasil diskusi dapat Saudara
tuliskan pada kertas plano dan dipresentasikanpdda anggota kelompok lain.
Kelompok lain menanggapi dengan mengajukan pertanyaan atau memberikan

penguatan. Setelah selesai, Saudara dapat melanjutk#kteitas Pembelajaran 2.

Aktivitas Pembelajaran 2 Menganalisis Sambungan dan Simbol Las (1 JP)
Saudara diminta untuk mengamati macamacam sambungan dan simbol las. Hasil
pengamatan dituangkan dalam laporan tertuliskQ2) Untuk membantu saudara
mengisi LK)2, dapat dipandu oleh pertanyaan berikut ini:

1. Sebutkarmacammacam sambungan las yang sawdketahui!

2. Gambarkan macarmmacam sambungan tersebut lengkap dengan simbol lasnya!
Setelah LK2 terisi, diskusikan dengan rekan satu kelompok. Hasil diskusi dapat Saudara
tuliskan pada kertas plano dan dipresentasikan kepada anggota kelompok lain.
Kelompok lain menanggapi dengan mengajukan pertanyaan atau memberikan

penguatan. Setelah selesai, Saudara dapat melanjutk#&kteitas Pembelajaran 3.

Aktivitas Pembelajaran 3Mengidentifikasi macarmmacam Distorsi dan

Penyebabnya (1JP)

Saudara diminta untukmengidentifikasi macammacam bentuk distorsi yang sering
ditemui di lapangan. Kemudian menganalisis penyebab terjadinya distorsi. Hasil analisis
dituangkan dalam laporan tertulid K03) Untuk membantu saudara mengisi-Q&

dapat dipandu oleh pertanyaarehikut ini:

1. Sebutkan macammacamdistorsi pada pengelasan yang saudara ketahui!

2. Jelaskan penyebabrjadinyadistorsi tersebut!

Setelah LK3 terisi, diskusikan dengan rekan satu kelompok. Hasil diskusi dapat Saudara
tuliskan pada kertas plano dan dipresasikan kepada anggota kelompok lain.
Kelompok lain menanggapi dengan mengajukan pertanyaan atau memberikan

penguatan. Setelah selesai, Saudara dapat melanjutk#kteitas Pembelajaran 4.
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Aktivitas Pembelajaran 4 Mengidentifikasi Tindakan Pencegaham
Perbaikan Distorsi (1JP)

Saudara diminta untuk mengidentifikasi macamcam bentuk distorsi yang sering
ditemui di lapangan. Kemudian menganalisis penyebab terjadinya distorsi. Hasil analisis
dituangkan dalam laporan tertulid k04) Untuk membantu sawata mengisi LK4,

dapat dipandu oleh pertanyaan berikut ini:

1. Jelaskanindakanpencegahan distorsi sebelum pengelasan!

2. Jelaskartindakanpencegahan distorsi selama pengelasan!

3. Jelaskarindakanperbaikan distorsi setelah pengelasan!

Setelah LK4 terisi, diskusikan dengan rekan satu kelompok. Hasil diskusi dapat Saudara
tuliskan pada kertas plano dan dipresentasikan kepada anggota kelompok lain.
Kelompok lain menanggapi dengan mengajukan pertanyaan atau memberikan
penguatan. Setelahetesai, Saudara dapat melanjutkan kkegiatan Pembelajaran K&

mengenai Praktek Pengelasan Rigi Las GTAW

. Rangkuman

Pada prinsipnya posisi pengelasan terbagi atas empat posisi, yaitu di bawah tangan
(flat), di depan dada mendatathdgrizontatvertica), di depan dada vertikalvértical
downwards ¢ vertical upwardg dan di atas kepalaoyerhead. Pemberian kode
pengelasan berbeda antara standar Amerika dan Eropa, misalnya untuk sambungan
pelat di bawah tangan untuk AWS diberi kode)($&langkan untuk EN diberi kode (PA).
Proses pengelasan, posisi pengelasan dan ketebalan logam induk harus diperhitungkan
ketika kita memutuskan tipe sambungan yang akan kita buat. Sebuah sambungan
YSYAf ATA LI NI YSi S MdotZadeRQzioot gdp (DY, joind siafade(E), 01 0 =
radius (R) hanya untuk sambungan U géate thicknesgt).

Tanda gambar atau simbol pada pengelasan mutlak harus dipahami oleh semua orang
yang terlibat dalam pengelasan, baik Welding Engineer, Weldenaupun Welding

Ingpector.Simbol las mengacu kepada standar AWS A2.4 spesififagi Yo 2f a 2F 6 Sf
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ONITAY3IS FyYR y2y R SSinibolHadhi hshBisady& terdirhagak sinibal y ¢ ©

las kampuh dan simbol las tambahan.

Distorsi adalah perubahan bentuk yang diakilaatlolen panas, dalam hal ini adalah
panas pengelasan. Pemuaian dan penyusutan benda kerja akan mengakibatkan logam
induk melengkung (terdistorsi). Distoddistorsi las digolongkan dalam distorsi
memanjang, melintang dan menyudut. Distorsi las dapat ddmindlengan proses
persiapan las yang baik, teknik pengelasan yang merata dan perbaikan yang tepat

setelah pengelasan.
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F. Tes Formatif

1. Jelaskan macammacam posisi pengelasan untuk pengelasan butt joint dan fillet pada
pelat.
Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXPD

2. Analisis dan gambar simbol las untuk:
a. Las tumpul alur V dengan tebal 20 mm, dalanr 46 mm, sudut alur 60°,

dan celah akar 2 mm

Jawaban
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b. Las sudut terputus, las sudut dua sisi dengan panjang lasan 40 mm dan jarak
lasan 120 mm

Jawaban

c. Penyelesaian akhir hasil las, dengan gerinda (Grinding)

Jawaban
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d. Pengelasan di lapangan

Jawaban

3. Jelaskan bagaimana teknik pencegahan sebelum pengelasan!
Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXX XXXXXXXXXDPD

4. Analisis jika samh besi dengan panjang 300 dipanaskan sampai suhu 1000°C,
ditanyakan berapa panjang akhirrg/a
Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXPD
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5. Jelaskan teknik pencegahan distorsi pada saat pengelasan.
Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXPD

6. Jelaskan dan beri contoh tindakan perbaikan logam las yang terdistorsi!
Jawaban
XXX XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX X
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXX
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G. Kunci Jawaban

1. Jelaskan macammacam posisi pengelasan untuk pengelasan butt joint déet fiada
pelat.
Jawaban

Posisi pengelasan untuk butt joint dapat dilihat pada gambar di bawah ini:

g CCCCCCCCCCCcccq

PA (1G) Flat PC (2G) Horizontal-vertical

S

PE (4G) Overhead

(eeeceeeeccec

IINIIM)

PG (3G) Vertical-downwards PF (3G) Vertical-upwards

Sedangkan posisi untuk fillet joint dapat dilihat pada gambar di bawah ini:

PA. (1F) Flat

PD (4F) Horizontal overhead

PG (3F) Vertical-downwards PF (3F) Vertical-upwards

2. Analisis dan gambar simbol las untuk:
a. Las tumpul alur V dengan tebal 20 mdalam alur 16 mm, sudut alur 60°,
dan celah akar 2 mm

Jawaban
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60° 2

, A

b. Las sudut terputus, las sudut dua sisi dengan panjang lasan 40 mm dan jarak

20
4 16

2

lasan 120 mm

Jawaban

40 - 120 ;40— 120

c. Penyelesaian akhir hasil las, dengan gerinda (Grinding)

Jawaban

Digerinda
/ AN
—% [‘___é___"bﬂ

d. Pengelasan di lapangan

Jawaban

A ==1
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Jelaskan bagaimana teknik pencegahan sebelum pengelasan!

Jawaban

Pencegahan distorsi dapat dilakukan sebelum pengelasan dimulai diantaranya melaui
beberapa teknik perencanaan yang baik, melakukan las €Baak weld)menggunakan

alat bantu(jig and fixture) dampengaturan letak baha(pre setting)

. Analisis jika sebuah besi dengan panjang 300 dipanaskan sampai suhu 1000°C,
ditanyakan berapa panjang akhirra
Jawaban

0 onp TMATTEECT O et &

Jelaskan teknik pencegahan distorsi padat pengelasan.
Jawaban
Distorsi pada saat pengelasan bisa diminimalisir dengan pengelasan teratur dan

pemasangan logam pendingin

Jelaskan dan beri contoh tindakan perbaikan logam las yang terdistorsi!

Jawaban

Jika distorsi sudah terjadi maka terpaksdaklkan tindakan perbaikan. Tindakan
perbaikan yang sering dilakukan ialah dengan menggunakan api dan penempaan logam

sewaktu panas.
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Lembar Kerja K5

Apa saja hahal yang harus dipersiapkan oleh saudara sebelum mempelajari materi
pembelajaramposisi pengelasan, sambungan las, simbol las, tindakan pencegahan dan
perbaikan distors? Sebutkan!
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX

Bagaimana saudara mempelajari materi pembelajané Jelaskan!

XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX

Ada berapa dokumen bahan bacaan gaada di dalam materi pembelajaran ini?
Sebutkan!
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
Apa topik yang akan saudara pelajari di materi pembelajaran ini? Sebutkan!
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XX
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Apa kompetensi yang seharusnya dicapai oleh saudara sebagai guru kejuruan dalam
mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan!
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXAXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX

Apa bukti yang harus diunjukkerjakan oleh saudara sebagai guru kejuruan bahwa
saudara telah mencapai kgratensi yang ditargetkan? Jelaskan!
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXX XX XXX XX XXXXXXXXXXXXXXXX XX
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Form LKO1 Lembar Pengamatan Posisi Pengelasan

No

Kode Posisi

Pengelasan

llustrasi gambar

Posisi badan dan gerakan tangan

welder
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Form LKO2 Lembar Pengamatan Sambungan dan Simbol Las

No Sambungan Las Simbol Las
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Form LKO3 Lembar Identifikasi Bentuk Distorsi Logam Las

No Bentuk Distorsi Penyebab Distorsi
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Form LKO4 Lembar Identifikasi Tindakan Pencegahan dan Perbaikan Distorsi

Kelompok TindakarPencegahan - .
No _ Rincian Tindakan
dan Perbaikan
1. Pencegahan sebelum pengelasan
2. Pencegahan selama pengelasan
3. Perbaikan setelah pengelasan
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KEGIATAN PEMBELAJAFRA PEMBUATAN RIRIGI LAS

A.

Tujuan
Setelah proses diklat, dengan melihat WPS dan lembar kerja peserta diklat dapat
melakukan pengelasan riggi las pada pelat baja lunak dan/atau stainless steel

menggunakan proses |3$G/GTAW

Indikator Pencapaian Kompetensi

1. Rigirigi las tanpa bahan pgisi pada pelat baja lunak dan/atau stainless steel dibuat
dengan benar menggunakan prosesTéaS/GTAW

2. Rigirigi las dengan bahan pengisi pada pelat baja lunak dan/atau stainless steel

dibuat dengan benar menggunakan proseslB&/GTAW

. Uraian Materi

1. Pembuatan Rigrigi las tanpa bahan pengisi
Tahaparahapan yang perlu dilakukan dan hhhl penting yang harus dilakukan
meliputi :

a. Persiapan mesin dan elektroda:

1) Perawatan ujung elektroda, untuk pengelasan pelat baja lunak menggunakan
elektroda tungsten2% thorium dengan kode warna merah gerinda ujung
elektroda hingga runcing.

2) Pemasangarelektroda padatorch, pasang elektroda sampai ujungnya keluar
kira kira 5 mm dafNozzle.

3) Penyetelammesin las, yakinkan bahwa masing masing saklar dan dial terpasang
pada posisi yang diharapkan.

4) Seteltombol pemilihanAC / D&GeDC

5) Setelbanyaknyd €t AN} y 3 & LI Rl p K K YSYAl o

6) Setelaruspengelasan sekitar 880 A.
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b. Penyalaan busur las

1) Letakkamozzlesekitar 1015mm didepan titik awal las.
2) Pakai helm pelindung.

3) Tegakkanorchsedikit.

4) Jangan sentuhkan elektroda pada benda kerja.

5) Tekan tombotorch.

Gambar6.1 Penyalaan busur
// / ”

HISERrnnnnnrrriry

AT /
10~15mm
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c. Penempatanforchke posisi awal las

1) Arahkan balikorchke ujung awal las.

2) Pegangtorch pada posisi tegak 90terhadap permukaan benda kerja dan
dimiringkan sekitar 1B 2(° terhadap arah garis pengelasan.

3) Jaga panjang busur sekitab3nm.

4) Lelehkan ujung awal pengelasan.

Gambar6.2 Permulaan pengelasan

! 10~20°

QQ 000 W
Logam ;|

induk

&J
TS T jl\j3~5mm
[ 10~15mm 1—]

ne |

d. Pelelehan logam

1) Jaga lebar pelelehan logam sekita 6hm.

PENGELASAN PELAT MENGGUNAKAN PROSES§akE
(TUNGSTEN INERT G
TEKNIMESIN; FABRIKASI LOGA



2) Lelehkan sepanjang garis pengelasan.
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Gambar6.3 Pelelehan

e. Mematikan busur

1) Lepas jari anda dari saklarch.
2) Jangan gerakkatorch dari kawah las selama periode after flow (aliran gas
akhir).

Gambar6.4 Mematikan busur

f. Pemeriksaan
1) Periksadanpastikan apakah bentuk dan lebar pelelehan rata.
2) Periksa dan pastikan apakah bentuklesan atau lelehabagian belakang rata.

3) Periksadanpastikan apakah permukaan las teroksidasi.
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2. Pengisian dan las manifanik
Tahapariahapan yang perlu dilakukan dan #mell penting yang harus dilakukan
meliputi :
1. Runcingkan ujung elektroda
2. Pasang elektroda padarch
3. Setel mesin las pada kondisi yang dikehendaki
4. Nyalakan busur
5. Pengelasan
a. Letakkarkawatpengisi ke depan ujung api dari elektradagsten
b. Setelahmeletakkandengan panjang yang optimal, angkat sedikit kawat pengisi.
c. Ulangisecaraterus menerus untuk membuat lagi esan sehingga terbentuk
manikmanik las.

d. Peletakarkawat pengisi pada sudut kikdra 10-15° terhadap benda kerja.

Gambar6.5 Pengisian kawah las

Logam I§igi
cair belakang

6. Pengisian kawah las
a. Matikanbusur ketika sampai pada ujung akhir las.
b. Nyalakan busur lagi dan tambahkan lagi kawat pengisi.
c. Matikanbusur.

d. Nyalakan busur lagi dan tambahkan lagi kawat pengisi secukupnya.
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e. Ulangi lagi sampai tingginya las lasan sama dengan tinggskas sebelumnya
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7. Pemeriksaan
a. Periksabentukalur las dan keragamannya.

b. Periksadan pastikan apakah lebar dan tinggi dasan optimal atau sudah
memenuhi persyaratan.

c. Periksaapakahada takik dan overlap pada hasil las.
d. Periksaapakahkawah las terisi penuh atau kurang dari yang dipersyaratkan.

A
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D. Aktivitas Pembelajaran
Aktivitas Pengantar

Mengidentifikasi Isi MateriPebelajaran (Diskusi Kelompok, 1 JP)

Sebelum melakukakegiatanpembelajaran, berdiskusilah dengan sesama peserta diklat

di kelompok Saudara untuk mengidentifikasi-hal berikut:

1. Apa saja hahal yang harus dipersiapkan oleh saudara sebelum mempelajari materi
pembelajararPengelasan Rigrigi Lag1G/GTAWNIi? Sebutkan!

2. Bagaimanaaudara mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan!

3. Adaberapadokumen bahan bacaan yang ada di dalenateri pembelajaran ini?
Sebutkan!

4. Apa topikyangakan saudara pelajari di materi pembelajaran ini? Sebutkan!

5. Apakompetensiyang seharusnya dicapai oleh saudara sebagai guru kejuruan dalam
mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan!

6. Apa buktiyangharus diunjuk kerjakan oleh saudara sebagai guru kejuruan bahwa

saudara telah mencapai kompetensi yang ditargetkan? Jelaskan!

Jawablah pertanyaapertanyaan di atas dengan menggunaka®00. Jika Saudara bisa
menjawab pertanyaspertanyaan di atas dengan laimaka Saudara bisa melanjutkan

ke aktivitas pembelajaran 1

Aktivitas Pembelajaran 1 Pengelasan Rigrigi Las Tanpa Bahan Pengisi
(5JP)

Saudara diminta untuk mengamati lembar kerjakQ1.P, Kemudian didiskusikan
dengan instruktur bagaimana proses kerja praktikum. Setelah itu kemudian melakukan
praktik pengelasan rigigi las tanpa bahan pengisi pada pelat baja lunak. Setelah selesai
saudara diminta melakukan penilaian sendiri terhadamsps praktikum dan
melaporkan kegiatan praktikum. Setelah melaksanakarOILR saudara dapat
melanjutkan keaktivitas pembelajaran 2mengenai Pengelasan Rigi las dengan

bahan pengisi.
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Aktivitas Pembelajaran 2Pengelasan RigRigi Las Dengan Bah&engisi
(5JP)

Saudara diminta untuk mengamati lembar kerjak02.P, Kemudian didiskusikan
dengan instruktur bagaimana proses kerja praktikum. Setelah itu kemudian melakukan
praktik pengelasan rigigi las dengan bahan pengisi pada pelat baja lunakel@et
selesai saudara diminta melakukan penilaian sendiri terhadap proses praktikum dan
melaporkan kegiatan praktikum. Setelah melaksanakarOZ.R saudara dapat
melanjutkan keKegiatan Pembelajaran KPmengenai Pengelasan Sambungan Tumpul

(Butt Join} 1IGTIG/GTAWada Pelat Baja Lunak dan atau Stainless Steel.
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E. Rangkuman
Proses pengelasan rAdgi las tanpa bahan pengisi pada pelat baja lunak menggunakan
elektroda tungsten 2% thorium dengan kode warna merah. Arus yang digunakan arus
DG dengan besaarus disesuaikan dengan tebal benda kerja. Arah pengelasan adalah
arah maju (dari kiri ke kanan). Hasil kawah yang diharapkan adalah i8oant Proses

latihan dilakukan berulanglang sampai bisa.

Proses pengelasan rggi las dengan bahan pengisidaapelat baja lunak menggunakan
elektroda tungsten 2% thorium dengan kode warna merah. Bahan pengisi yang
digunakan seri ER 70S. Arus yang digunakan R@uslengan besar arus disesuaikan
dengan tebal benda kerja. Arah pengelasan adalah arah maju (ddte kianan). Hasil
kawah yang diharapkan adalah lebaB 6nm. Proses latihan dilakukan berulaunigng

sampai bisa.
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F. Tes Formatif

1. Jelaskan persiapan pengelasarntnigi lasTIG/GTAWanpa bahan pengisi
Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX X XKLL
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

2. Jelaskan proses pengelasan dan pemeriksaan hasigiitasTIG/GTAWanpa bahan
pengisi
Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. Jelaskan persiapan pengelasan-rigi lasTIG/GTAWlengan bahan pengisi
Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX FKEEEEKEKEEEEXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

4. Jelaskan proses pengelasan dan pemeriksaan hasiigiitas TIG/GTAWlengan bahan
pengisi
Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX
XXXEXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX
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G. Kunci Jawaban
1. Jelaskan persiapan pengelasarnnigi lasGTAWanpa bahan pengisi!

Jawaban

a. Siapkan logam induk yang dilas, jika perlu bersihkan dengan sikat bamgefas.

b. Perawatan ujung elektroda, untuk pengelasan pelat baja lunak menggunakan
elektroda tungsten 2% thorium dengan kode warna merah gerinda ujung elektroda
hingga runcing.

c. Pemasangan elektroda padarch, pasang elektroda sampai ujungnya keluar kira
kira 5 mm darNozzle

d. Penyetelan mesin las, yakinkan bahwa masing masing saklar dan dial terpasang pada

posisi yang diharapkan.

2. Jelaskan proses pengelasan dan pemeriksaan hasiligiigas GTAWtanpa bahan

pengisi!

Jawaban

a. Penyalaan busur las
Letakkannozzle sekitar 1015mm didepan titik awal las, pakai helm pelindung,
tegakkantorch sedikit, jangan sentuhkan elektroda pada benda kerja, dan tekan
tombol torch.

b. PenempatarnTorchke posisi awal las
Arahkan balikorch ke ujung awal las, pegangrch pada posisi tegak 9Qerhadap
permukaan benda kerja dan dimiringkan sekitar-1R0° terhadap arah garis
pengelasan, jaga panjang busur sekitat5 3nm, dan lelehkan ujung awal
pengelasan.

c. Pelelehan logam
Jaga lebapelelehanlogamsekitar6-8 mm dan lethkan sepanjang garis pengelasan.

d. Mematikan busur
Lepas jari andaari saklartorch, dan jangan gerakkatorch dari kawah las selama

periode after flow (aliran gas akhir).
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e. Pemeriksaan
Periksadan pastikan apakah bentuk dan lebar pelelehan rateriksa dn pastikan
apakah bentuk latasan atau lelehan bagian belakang raterisa dan pastikan

apakah permukaan las teroksidasi

3. Jelaskan persiapan pengelasan-rigi lasGTAWdengan bahan pengisi!
Jawaban
a. Runcingkanijung elektroda
b. Pasanglektrodapadatorch
c. Setelmesinlas pada kondisi yang dikehendaki

d. Nyalakan busur

4. Jelaskan proses pengelasan dan pemeriksaan hasilgiidas GTAWdengan bahan
pengisi!

Jawaban

a. Pengelasanletakkan kawat pengisi ke depan ujung api dari elektroda tungsten,

setelah medtakkan dengan panjang yang optimal, angkat sedikit kawat pengisi,

ulangi secara terus menerus untuk membuat lagildssan sehingga terbentuk
manikmanik las, peletakan kawat pengisi pada sudut-kira 1(-15° terhadap

benda kerja.

b. Pengisian kawah laddatikan busur ketika sampai pada ujung akhir las, nyalakan

busur lagi dan tambahkan lagi kawat pengisi, matikan busur, nyalakan busur lagi dan

tambahkan lagi kawat pengisi secukupnya, ulangi lagi sampai tingginya las lasan

sama dengan tinggi ldasan sebkimnya

c. Pemeriksaan: periksa bentuk alur las dan keragamannya, periksa dan pastikan

apakahlebardan tinggi ladasan optimal atau sudah memenuhi persyaratan, periksa

apakah ada takik dan overlap pada hasil las, periksa apakah kawah las terisi penuh

atau kurang dari yang dipersyaratkan.
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Lembar Kerja KP6

Apa saja hahal yang harus dipersiapkan oleh saudara sebelum mempelajari materi
pembelajararPengelasan Rigigi lasTIG/GTAV? Sebutkan!
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXX KRR XXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX

Bagaimana saudara mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan!

XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX

Ada berapa dokumen bahan bacaan yang ada di dalam materi pembelajaran ini?
Sebutkan!
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX

Apa topik yang akan saudara pelajari di materi petajaran ini? Sebutkan!

XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XD
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Apa kompetensi yang sehanya dicapai oleh saudara sebagai guru kejuruan dalam
mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan!
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXAXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXX XX XXX XXX XXX XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX

Apa bukti yang harus diunjukkerjakan oleh saudara sebagai guru kejuruan bahwa
saudara telah mencapai kompetensi yang ditargetkan? Jelaskan!
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXEEEXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXXXXXXXXXX
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Form LKO1.P Lembar Kerja Pengelasan FRgi Lag IG/GTAWanpa Bahan
Pengisi
A. Tujuan Praktikum

Setelahmempelajaridan berlatih membuat rigi las tanpa bahan tambah pada pelat baja

lunak, Saudara diharapkan mampu:

1. Menggunakarperalatandan perlengkapan keselamatan dan kesehatan kerja
Mengatur tekanan kerja pengelasan dengan gas argon pada regulator
Mengatur alirangasargon
Menajamkarelektroda
Memasang dan mengatur jarakektrodapadatorch
Menyalakarbusurlas

Membuat Rigi Las tanpBahan Tambah pada Pelat Baja Lunak

© N o o b~ W N

Memeriksa hasil las

B. Persiapan Alat dan Bahan
1. Menyiapkan mesin laBlG/GTAWdan perlengkapannya
Menyiapkan alat bantu las

2
3. Menyiapkan alat pelindung diri
4. Menyiapkan Lembar Kerja

5

Menyiapkan pelat baja lunak ukuran 100 x 200 x 2 mm (1 buah)

C. Sikap dan Keselamatan Kerja
Menggunakarelektroda sesuai dengan tebal bahan
Memeriksakebocorarkebocoran gas sebelum memulai pengelasan
Memperhatikanpeletakan dan posisorchterhadap lingkungan kerja dan benda kerj
Bekerja dengabersihdan rapi
Menjauhkan bend@enda yang mudah terbakar dan berpotensi menimbulk:

berbahaya dari lokasi kerja
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Membersihkan alat dan tempat kerja setelah selesai bekerja

D. Proses Kerja
Menyiapkan peralatan 1a§IG/GTAWsambungan slang dan konektor arus listrik yi
menghubungkan dengan benda kerja
Memeriksa kembali pemasangan regulator, mengatur tekanan kerja/alir diantara £
Mengatur ampere diantara 8090 amp
Membersihka permukaan benda kerja yang akan dilas dan menempatkannya <
posisipengelasafgambar kerja
Menyalakanbusur las, mengatur jarak elektroda dengan permukaan benda ke
2mm
Mengatursudut pembakar diantara 7585° terhadap jalur las
Melakukanpengelasan sesuai dengan wps/lembar kerja/gambar kerja
Memeriksahasil las dengan mengacu kepada kriteria yang ditentukan
Membersihkansemua peralatan yang telah digunakan dan menyimpan kembali
tempatnya, memposisikan saklar ON/OFFgadsisi OFF, menutup katup gas sarnr
GS1rYyly YSydzyadzZl Iy ané

E. Hasil Kerja
Lebar jalur las 5 mm, tol +1-0
Kelurusan jalui Penyimpangan maks 5%
las
Pencairan Bagian yang tidak mencair maks. 5%
Penetrasi Maks. Rata dengan permukaan bawah
Kebersihan Tidak ada percikan dan terak las yang menempel pada de

pengelasan
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G. Form Laporan Praktikum
Judul Praktikum

Nama Peserta

Kelas

Waktu Praktikum

I Bahan

1. | (Sebutkan bahan praktikum yang digunakan terutaiektroda tungsten)

2 XXAXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.

[l | Peralatan

1. | (Sebutkan peralatan kerja yang digunakan)

2 XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.

lll | Keselamatan Kerja

1. | (Sebutkan peralatan keselamatan kerja yang digunakan)

2 XXAXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.

IV | Proses Kerja

1. | (Uraikan tahapan kerja yang digunakan)

2 XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.

V | Hasil Kerja

1. | (Uraikan hasil kerja yang diinginkan)

2 XXAXXXXXXXXXXAXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.

VI | Gambar Kerja
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Form LKO2.P Lembar Kerja Pengelasan FRigi Lag 1G/GTAWIengan
Bahan Pengisi

A. Tujuan Praktikum
Setelahmempelajaridan berlatih membuat rigi las dengan bahan tambah pada pelat
baja lunak, peserta diklat diharapkan mampu:

Menggunakarmperalatan dan perlengkapan keselamatan dan kesehatan kerja

Mengatur tekanan kerjpengelasarengan gas argon pada regulator

Mengatur aliran gas argon

Menajamkan elektroda

Memasang dan mengatur jarakektrodapadatorch

Menyalakan busur las

N o g A~ wh P

Membuat Rigi Bs dengan Bahan Tambah pada Pelat Baja Lunak
8. Memeriksa hasil las

B. Persiapan Alat dan Bahan

Menyiapkan mesin |aBIG/GTAWdan perlengkapannya

Menyiapkan alat bantu las

Menyiapkan alat pelindung diri

MenyiapkanWPS/Jobsheet/Gambar kerja

Menyiapkanpelat baja lunak ukuran 80 x 120 x 2 mm (1 buah)

Menyiapkan bahan tambah baja lunak @ 2,4 mm

C. Sikap dan Keselamatan Kerja
Menggunakan elektroda sesuai dengan tebal bahan
Memeriksakebocorankebocoran gas sebelum memulai pengelasan
Memperhatikanpeletakan dan posisorchterhadap lingkungan kerja dan benda ker;j
Bekerjadengan bersih dan rapi
Menjauhkan bendabenda yang mudah terbakar dan berpotensi menimbull
berbahayadari lokasi kerja

Membersihkaralat dan tempat kerja setelah selesai bekerja

PENGELASAN PELAT MENGGUNAKAN PROSESiw#4e)
(TUNGSTEN INERT G
TEKNIMESIN; FABRIKASI LOGA



D. Proses Kerja
Menyiapkanperalatan lasTIG/GTAWsambungan slang dan konektor arus listrik yi
menghubungkamiengan benda kerja
Memeriksakembali pemasangan regulator, mengatur tekanan kerja/alir diantaC& 3
disesuaikamengan tebal pelat
Mengaturampere diantara 8@ 90 amp
Membersihkanpermukaan benda kerja yang akan dilas dan menempatkannya s
posisi pengelasan/gambar kerja
Menyalakanbusur las, mengatur jarak elektroda dengan permukaan benda ke
2mm
Mengatursudut pembakar diantara 785° terhadap jalur las
Mengatursudut bahan tambah 15°
Melakukanpengelasan sesuai dengan wps/lembar kerja/gambar kerja
Memeriksahasil las dengan mengacu kepada kriteria yang ditentukan
Membersihkansemua peralatan yang telah digunakan dan menyimpan kembali
0 tempatnya, memposisikan sakl@N/OFFpada posisOFE menutup katup gas samp:i

(§81Fyly YS8Sydzyedzalty énté

E. Hasil Kerja
Lebarjalur las 5 mm, tol +1;0
Kelurusan jalur Penyimpangamaks 5%
las
Pencairan Bagianyang tidak mencair maks. 5%
Tinggijalur lasan 2 mm, tol +1;0
Penetrasi Maks.Ratadengan permukaan bawah
Kebersihan Tidak ada percikan dan terdks yang menempel pada daer:

pengelasan
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G. Form Laporan Praktikum
Judul Praktikum

Nama Peserta

Kelas

Waktu Praktikum

I Bahan

1. | (Sebutkan bahan praktikum yang digunakan terutama elektroda tungst

2 XXAXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.

[l | Peralatan

1. | (Sebutkan peralatan kerja yang digunakan)

2 XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.

lll | Keselamatan Kerja

1. | (Sebutkan peralatan keselamatan kerja yang digunakan)

2 XXAXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.

IV | Proses Kerja

1. | (Uraikan tahapan kerja yang digunakan)

2 XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.

V | Hasil Kerja

1. | (Uraikan hasil kerja yang diinginkan)

2 XXAXXXXXXXXXXAXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.

VI | Gambar Kerja
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KEGIATAN PEMBELAJARAPENGELASAN SAMBUNGANMPULBUTT
JOINY) 1G DAN 2G TIG/GTAMADA PELAT BAJA LBNAAN/ ATAU
STAINLESS STEEL
A. Tujuan

Setelah proses diklat, dengan melihat lembar kerja peserta diklat dapat melakukan

pengelasansambungan tumpul butt) 1G dan 2G pada pelat baja lunak dan atau

Stainless Steel

B. Indikator Pencapaian Kompetensi
1. Sambungan tumpulb@tt) 1G pada pelat baja lunak dan/atabtainless Steel
menggunakan proses 133G/GTAWlibuat dengan baik.
2. Sambungan tumgubutt) 2G pada pelat baja lunak dan atatainless Steelapat

dilas dengan baik.

C. Uraian Materi

Di bawahini adalah gambar sambungan tumpBlugt joint) 1G dan 2G

Gambar7.1 Sambungan Tumpul 1G dan 2G

<= =

AWS: 16 AWS: 2G
EN: PA EN: PC

Tahaparahapan yang harus dilakukan dalanengelas sambungan tumpul 1G dan 2G

adalah meliputi :

1. Persiapan Bahan

Sebagai langkah persiapaerhatikanhakhal berikut ini :

a. Siapkan dua logamiasardengan kampuhnya
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b. Siapkan satu potong logam penahan bagian belakang.
c. Berikan bevel 8pada salah satu sisi penahan belakang.
d. Hilangkan kotoran bagian belakang logam dasar tersebut dengan kikir tangan.

e. Kikirkampuh30°untuk kampuh V.

Gambar7.2 Persiapan permukaan logam padaengelasan tumpul posisi datar

Kikir tangan

g
Pl s
Gambar7.3 PerS|a|c_)a_n awal pengelasan tumpul kampuh V
posisi datar dengan penahan belakang
25
& /
N
(\0
T R,
P s ©

f. Pemberianas ikat
1) Tempelkarkedua logam dasar diatas lempengan penahannya.
2) Diantara dua logam itu, berikan celah 4 mm.
3) Berikanlasikat pada bagian belakang logam dengan penahannya dengan
hati-hati jangan sampai merusak pengelasan bagian depan.

4) Pastikarjikaada perubahan posisi hanya & 3
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Gambar7.4 Pemberian las ikat

Las ikat

Sisi belakang

2. Persiapan mesin dan elektroda:

a. Perawatanujung elektroda, untuk pengelasan pelat baja lunak menggunakan
elektroda tungsten 2% thorium dengan kode warna merah gerinda ujung
elektroda hingga runcing.

b. Pemasangarelektroda pada torch, pasang elektroda sampai ujungnya keluar
kira kira 5 mm damNozzle

c. Penyetelamtmesin las, yakinkan bahwa masing masing saklar dan dial terpasang
pada posisi yang diharapkan.

d. Seteltombol pemilihanAC / D&eDC

e. Setelbanyaknyaaliran gas sesuai jenis dan ketebalan bahan.

f. Setelaruspengelasan sesuai jenis dan ketebalan bahan.

3. Penyalaan busur las

a. Letakkamozzlesekitar 1015mm didepan titik awal las.
b. Pakai helm pelindung.

c. Tegakkarorch sedikit.

d. Jangan sentuhkan elektroda paldenda kerja.

e. Tekantomboltorch.
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Gambar7.5 Penyalaan busur

10~15mm
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4. Penempatan Torch ke posisi awal las

a. Arahkanbalik torch ke ujung awal las.

b. Pegangtorch pada posisi tegak 90terhadap permukaan benda kerja dan
dimiringkan sekitar 1B 2(° terhadap arah garis pengelasan.

c. Jagagpanjangbusur sekitar & mm.

d. Lelehkan ujung awal pengelasan.

Gambar7.6 Permulaan pengelasan

10~20°

Logam r]

induk

AR AL TL AR EAR RS PRraRe F PR PRRPEFE FRER I
[ 10~15mm ;

A
/ \j3~5mm

5. Pengelasan
a. Letakkarkawat pengisi ke depan ujung api dari elektroda tungsten.
b. Setelahmeletakkandengan panjang yang optimal, angkat sedikit kawat pengisi.
c. Ulangisecaraterus menerus untuk membuat lagi Hesan sehingga terbentuk
manikmanik las.

d. Peletakarkawatpengisi pad sudut kirakira 10-15° terhadap benda kerja.
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Gambar7.7 Pengisian kawah las

Logam §igi
cair belakang

6. Pengisian kawah las

a. Matikanbusurketika sampai pada ujung akhir las.

b. Nyalakan busur lagi dan tambahkan lagi kawat pengisi.

c. Matikanbusur.

d. Nyalakarbusurlagi dan tambahkan lagi kawat pengisi secukupnya.

e. Ulangi lagsampaitingginya las lasan sama dengan tinggidasin sebelumnya

Gambar7.8 Mematikan busur

7. Pemeriksaan
a. Periksa bentuk alur las dan keragamannya.
b. Periksa danpastikan apakah lebar dan tinggi ldasan optimal atau sudah
memenuhi persyaratan.

c. Periksaapakahada takik dan overlap pada hasil las.
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d. Periksa apakah kawah las terisi penuh atau kurang dari yangsyggratkan.

D. Aktivitas Pembelajaran
Aktivitas Pengantar

Mengidentifikasi Isi Materi Pebelajaran (Diskusi Kelompok, 1 JP)

Sebelum melakukan kegiatan pembelajaran, berdiskusilah dengan sesama peserta diklat

di kelompok Saudara untuk mengidentifikasi-hal kerikut:

1. Apa saja hahal yang harus dipersiapkan oleh saudara sebelum mempelajari materi
pembelajaranPengelasan sambungan tumpubytt joint) 1G dan 2&IG/GTAW
pada pelat baja lunak datainless Steehi? Sebutkan!

2. Bagaimanaaudara mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan!

3. Adaberapadokumen bahan bacaan yang ada di dalam materi pembelajaran ini?
Sebutkan!

4. Apatopik yang akan saudara pelajari di materi pembelajaran ini? Sebutkan!

5. Apakompetensiyang seharusnya dicapdiet saudara sebagai guru kejuruan dalam
mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan!

6. Apabukti yang harus diunjuk kerjakan oleh saudara sebagai guru kejuruan bahwa

saudara telah mencapai kompetensi yang ditargetkan? Jelaskan!

Jawablah pertanyaapertanyaan di atas dengan menggunaka®00. Jika Saudara bisa
menjawab pertanyaspertanyaan di atas dengan baik, maka Saudara bisa melanjutkan

ke aktivitas pembelajaran 1

Aktivitas Pembelajaran 1 Pengelasan Sambungan TumpBlutt joint)

1G TIG/GTAW pada Pelat Baja Lunak dan &égainless Stedb JP)

Saudara diminta untuk mengamati lembar kerjakQ1.P, Kemudian didiskusikan
dengan instruktur bagaimana proses kerja praktikum. Setelah itu kemudian melakukan
praktik pengelasarsambungan tumpulbutt joint) 1G GTAWpada pelat baja lunak.
Setelah selesai saudara diminta melakukan penilaian sendiri terhadap proses praktikum

dan melaporkan kegiatan praktikum. Setelah melaksanakaf1lK saudara dapat
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melanjutkan keaktivitas pemtelajaran 2 mengenai pengelasan sambungan tumpul

(butt joint) 2GTIG/GTAWada pelat baja lunak dan at&iainless Steel

Aktivitas Pembelajaran 2Pengelasan Sambungan TumpBlutt joint)
2G TIG/GTAW pada Pelat Baja Lunak dan &#ainless Stegb JP)

Saudara diminta untuk mengamati lembar kerjak02.P, Kemudian didiskusikan
dengan instruktur bagaimana proses kerja praktikum. Setelah itu kemudian melakukan
praktik pengelasan sambungan tumphutt joint) 1GTIG/GTAWada pelat baja lunak.
Setelah skesai saudara diminta melakukan penilaian sendiri terhadap proses praktikum
dan melaporkan kegiatan praktikum. Setelah melaksanakaf3lK saudara dapat
melanjutkan keKegiatan Pembelajaran K& mengenai Pengelasan Sambungan Sudut
(Fillet Joint 1F dar? FTIG/GTAWada Pelat Baja Lunak dan atiainless Steel

. Rangkuman

Pengelasan sambungan tumpul 1G dan PI&/GTAWpada pelat baja lunak dan
Stainless Steeherupakan keterampilan dasar pengelasan sambungan pada proses las
TIG/GTAW Agar mendapatkamasil yang maksimal maka perlu diperhatikan tahapan
persiapan material, persiapan mesin, proses las catat, pengisian kawah las dan proses
mematikan torch. Setelah pengelasan sambungan dilakukan maka diakhiri dengan

pemeriksaan baik secara visual maupurt 2% dan NDT.
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. Tes Formatif

Jelaskan persiapan pengelasan sambungan tumpul IBG46TAW

Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXPD

Jelaskan proses pengelasan dan pemeriksaan hasil pengelasan sambungan tumpul 1G las
TIG/GTAW

Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXX XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXPD

Gambarkan ilustrasi posisi pengelasan sambungan tumpul ZKBG&S TAW

Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXX

Gambarkan ilustrasi proses pengelasambungan tumpul 2G |a8G/GTAW

Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX
XXXXXXXXXXXXXX
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G. Kunci Jawaban

1. Jelaskan persiapan pengelasan sambungan tumpul 1&GTIARY

Jawaban

a. Siapkan dua logam dasar dengan kampuhnya

b. Siapkan satu potong logam penahan bagian belakang.

c. Berikan bevel Bpada salah satu sisi penahan belakang.

d. Hilangkan kotoran bagian belakang logdasar tersebut dengan kikir tangan.

e. Kikir kampuh 30untuk kampuh V.

f. Tempelkan kedua logam dasar diatas lempengan penahannya.

g. Diantara dua logam itu, berikan celah 4 mm.

h. Berikan las ikat pada bagian belakang logam dengan penahannya dengaathati

jangan sampai merusak pengelasan bagian depan.

Pastikan jika ada perubahan posisi hany&.+ 3

2. Jelaskan proses pengelasan dan pemeriksaan hasil pengelasan sambungan tumpul 1G las

GTAW
Jawaban
a. Letakkan kawat pengisi ke depan ujung api dari elektroda tengst
b. Setelah meletakkan dengan panjang yang optimal, angkat sedikit kawat pengisi.
c. Ulangi secara terus menerus untuk membuat lagildaan sehingga terbentuk
manikmanik las.
d. Peletakan kawat pengisi pada sudut Kiiea 1(-15° terhadap benda kerja.
e. Matikan busur ketika sampai pada ujung akhir las.
f. Nyalakan busur lagi dan tambahkan lagi kawat pengisi.
g. Matikan busur.
h. Nyalakan busur lagi dan tambahkan lagi kawat pengisi secukupnya.
i. Ulangi lagi sampai tingginya las lasan sama dengan tinggskas sebkimnya
j- Periksa bentuk alur las dan keragamannya.
k. Periksa dan pastikan apakah lebar dan tinggildaan optimal atau sudah

memenuhi persyaratan.
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I. Periksa apakah ada takik dan overlap pada hasil las.

m. Periksa apakah kawah las terisi penuh atau kurang dag glgpersyaratkan.

3. Gambarkan ilustrasi posisi pengelasan sambungan tumpul Z&TiagV

AWS: 2G
EN: PC

4. Gambarkan ilustrasi proses pengelasan sambungan tumpul Z&J kagy

Jawaban

Jawaban
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Lembar Kerja K7

Apa saja hahal yang harus dipersiapkan oleh saudara sebelum mempelajari materi
pembelajaranPengelasan Sambungan Tump@8uft joint) 1G dan 2G1G/GTAWpada

Pelat Baja Lunak dan atdstainless Ste@l Sebutkan!
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX KRR XX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX

Bagaimana saudara mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan!

XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX

Ada berapa dokumen bahan bacaan yang ada di dafeateri pembelajaran ini?

Sebutkan!
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX

Apa topik yan@kan saudara pelajari di materi pembelajaran ini? Sebutkan!

XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XRRLRLRLERLERLRLRK XXX XD
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Apa kompetensi yang seharusnya dicapai oleh saudara sebagai guru kejuruan dalam
mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan!
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXAXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXEEKEKEEXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX X
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX

Apa bukti yang harus diunjukkerjakan oleh saudara sebagai guru kejuruan bahwa
saudara telah mencapai kompetensi yang ditargetkan? Jelaskan!
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
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Form LKO2.P Lembar Kerja Pengelasan Sambungan Tunfuitt joint) 1G
TIG/GTAWpada Pelat Baja Lunak

A. Tujuan Praktikum
Setelah mempelajari dan berlatih membuat sambungan tumpul 1G pada pelat baja
lunak, peserta diklat diharapkan mampu:
1. Menggunakarperalatan dan perlengkapan keselamatan dan kesehatan kerja
Mengaturtekanan kerja penglasan dengan gas argon pada regulator
Mengaturaliran gas argon
Menajamkarelektroda
Memasangdan mengatur jarak elektroda pada torch
Menyalakarbusur las
Mengelas Sambungan Tumputt joint) 1GTIG/GTAWpada Pelat Baja Lunak

© N o g &~ w0 N

Memeriksa hasil las

B. Persiapan Alat dan Bahan
Menyiapkanmesin 1asTIG/GTAWTIGdan perlengkapannya
Menyiapkanalat bantu las
Menyiapkanalat pelindung diri
MenyiapkanWPS/Jobsheet/Gambar kerja
Menyiapkanpelat baja lunak ukuran 80 x 120 x 2 mm (2 buah)
Menyiapkarbahan tambah baja lunak @ 2,4 mm

C. Sikap dan Keselamatan Kerja
Menggunakarelektroda sesuai dengan tebal bahan
Memeriksakebocoranrkebocoran gas sebelum memulai pengelasan
Memperhatikanpeletakan dan posisi torch terhadap lingkungan kerja dan benda k

Bekerjadenganbersih dan rapi
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Menjauhkan bendabenda yang mudah terbakar dan berpotensi menimbull
berbahaya dari lokasi kerja

Membersihkaralat dan tempat kerja setelah selesai bekerja

D. Proses Kerja
Menyiapkanperalatan lasGTAWTIG sambungan slang dan konektor arus listrik yi
menghubungkan dengan benda kerja
Memeriksakembali pemasangan regulator, mengatur tekanan kerja/alir @dini8 ¢
10 Cfh disesuaikan dengan tebal pelat
Mengaturampere diantara 840 amp
Membersihkanpermukaan benda kerja yang akan dilas dan menempatkannya s
posisi pengelasan/gambar kerja
Menyalakanbusur las, mengatur jarak elektroda dengan permukaan benda ke
2mm
Mengatursudut pembakar diantara 785° terhadap jalur las
Mengatursudut bahan tambah 15°
Melakukanpengelasan sesuai dengan wps/lembar kerja/gambar kerja
Memeriksahasil las dengan mengacu kepada kriteria yang ditentukan
Membersihkansemua peralatan yang telah digunakan dan menyimpan kembali

0 tempatnya, memposisikan sakl@N/OFFpada posisOFE menutup katup gas sampi

(§81Fyly YSydzyedzalty éné
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E. HasilKerja

Lebarjalur las 5mm, tol +1,-0

Kelurusan jalur Penyimpangamaks 5%

las

Pencairan Bagian yang tidak mencair maks. 5%

Tinggijalur lasan 2 mm,tol +1,-0

Penetrasi Maks.Ratadengan permukaan bawah

Kebersihan Tidak adgercikandan terak las yang menempel pada dael
pengelasan

F. Gambar Kerja
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G. Form Laporan Praktikum
Judul Praktikum

Nama Peserta

Kelas

Waktu Praktikum

I Bahan

1. | (Sebutkan bahan praktikum yang digunakan terutama elektroda tungst

2 XXAXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.

[l | Peralatan

1. | (Sebutkan peralatan kerja yang digunakan)

2 XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.

lll | Keselamatan Kerja

1. | (Sebutkan peralatan keselamatan kerja yang digunakan)

2 XXAXXXXXXXXXXAXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.

IV | Proses Kerja

1. | (Uraikan tahapan kerja yang digunakan)

2 XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.

V | Hasil Kerja

1. | (Uraikan hasil kerja yang diinginkan)

2 XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.
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VI | Gambar Kerja

Form LKO3.P Lembar Kerja Pengelasan Sambungan Tuniuwit (oint) 2G
TIG/GTAWpada PelatStainless Steel

A. Tujuan Praktikum
Setelahmempelajaridan berlatih membuat sambungan tumpul 2G pada p8tainless
Stee] peserta diklat diharapkamampu:

Menggunakan peralatan dgerlengkaparkeselamatan dan kesehatan kerja

Mengatur tekanarkerjapengelasan dengan gas argon pada regulator

Mengatur alirangasargon

Menajamkarelektroda

Memasang dan mengatur jarak elektroda pada torch

Menyalakarbusurlas

Mengelas Sambungan TumpuB(tt joint) 2GTIG/GTAWpada PelatStainless Steel

© N o 0o bk~ 0w NP

Memeriksa hasil las

B. Persiapan Alat dan Bahan
Menyiapkan mesin [a8TAWTIGdan perlengkapannya
Menyiapkanalat bantu las
Menyiapkanalat pelindung diri
MenyiapkanWPS/Jobsheet/Gambar kerja
Menyiapkanpelat Stainless Steelkuran 80 x 120 x 2 mm (2 buah)
Menyiapkarnbahan tambah baja lunak @ 2,4 mm

C. Sikap dan Keselamatan Kerja
Menggunakan elektroda sesuai dengan tebal bahan

Memeriksakebocorankebocoran gas sebelum memulai pengelasan
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Memperhatikan peletakan dan posisi torch terhadap lingkungan kerja dan benda |
Bekerja dengan bersih dan rapi

Menjauhkan benddenda yang mudah terbakar dan berpotensi menimbull
berbahaya dd lokasi kerja

Membersihkan alat dan tempat kerja setelah selesai bekerja

D. Proses Kerja
Menyiapkanperalatanlas GTAWTIG sambungan slang dan konektor arus listrik yi
menghubungkan dengan benda kerja
Memeriksakembali pemasangan regulator, mengatur tekanan kerja/alir diantarg
15 Cfh disesuaikan dengan tebal pelat
Mengaturampere diantara 86120 amp
Membersihkanpermukaan benda kerja yang akan dilas dan menempatkannya s
posisi pengelasan/gambéerja
Menyalakanbusur las, mengatur jarak elektroda dengan permukaan benda ke
2mm
Mengatursudut pembakar diantara 785° terhadap jalur las
Mengatursudut bahan tambah 15°
Melakukanpengelasan sesuai dengan wps/lembar kerja/gambar kerja
Memeriksahasil las dengan mengacu kepada kriteria yang ditentukan
Membersihkansemua peralatan yang telah digunakan dan menyimpan kembali

0 tempatnya, memposisikan sakl@N/OFFpada posisOFE menutup katup gas sampi

(§81Fyly YSydzyedzalty éné
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E. Hasil Kerja

Lebarjalur las 5mm, tol +1,-0

Kelurusan jalur Penyimpangamaks 5%

las

Pencairan Bagian yang tidak mencair maks. 5%

Tinggijalur lasan 2 mm,tol +1,-0

Penetrasi Maks.Ratadengan permukaan bawah

Kebersihan Tidakada percikan dan terak las yang menempel pada dae
pengelasan

F. Gambar Kerja

TR
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G. Form Laporan Praktikum

Judul Praktikum

Nama Peserta

Kelas

Waktu Praktikum

I Bahan

1.

(Sebutkan bahan praktikum yang digunakan terutama elektroda

tungsten)

XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX

Dst.

[l Peralatan

(Sebutkan peralatan kerja yang digunakan)

XXXXXXXXXXXXXXXXAXXXXXXX XXX XX XX

Dst.

Il | Keselamatan Kerja

(Sebutkan peralatan keselamatan kerja yang digunakan)

XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX

Dst.

r

oses Kerja

(Uraikan tahapan kerja yang digunakan)

2.

XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX

3.

Dst.

V | Hasil Kerja

1.

(Uraikan hasil kerja yang diinginkan)

2.

XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX

3.

Dst.
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VI | Gambar Kerja

KEGIATAN PEMBELAJARBA PRAKTEK PENGELASAMBUNGAN SUDUT
(FILLET JOINTIF DAN 2F TIG/GTAMADA PELAT BAJA LIBNAAN ATAU
STAINLESS STEEL

A. Tujuan

Setelah proses diklat, dengan melihat lembar kerja peserta diklat dapat melakukan
pengelasarsambungansudut fillet joint) 1F dan 2R 1GGTAWpada pelat baja lunak

dan atauStainless Steel

B. Indikator Pencapaian Kompetensi

1. Sambungan sambungan sudfili€t joint) 1F pada pelat baja lunak dan atau
Stainless Steelapat dibuat dengan baik.
2. Sambungan sambungan sudfili€t joint) 2F pada pelat baja lunak dan atau

Stainless Steelapat dibuat dengan baik.

C. Uraian Materi

Di bawah inadalahgambar sambungan sudutliet joint) 1F dan 2F

Gambar8.1 Sambungan sudut 1F dan 2F

AWS: 1F AWS: 2F
EN: PA EN: PB

Tahapartahapanyang harus dilakukan dalam mengelas sambungan tumpul 1G dan 2G

adalah meliputi :
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1. Persiapan Bahan

Sebagai langkapersiapan perhatikan hahal berikut ini :

a. Siapkan dua logam dasar dengan kampuhnya

b. Siapkan satu potong logam penahan bagian belakang.

c. Berikan bevel 3o pada salah satu sisi penahan belakang.

d. Hilangkan kotoran bagian belakang logam dasar tersebut dengan kikir tangan.

e. Kikir kampuh 30 antuk kampuh V.
Gambar8.2 Persiapan permukaan logam padaengelasan tumpul posisi datar

Kikir tangan

Gambars.3 Persiapan awal pengelasan tumpiébmpuh V posisi datar dengan
penahan belakang

e =

2. Pemberian las ikat

a. Tempelkarkedua logam dasar diatas lempengan penahannya.

b. Diantaradua logam ituperikancelah 4 mm.
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c. Berikanlasikat pada bagian belakang logam dengan penahannya dengan hati
hati jangan sampai merusak pengelasan bagian depan.

d. Pastikarjikaada perubahan posisi hanya & 3

Gambar8.4 Pemberian las ikat

Clem sementara

Backing bar
\

3. Persiapan mesin dan elektroda:

a. Perawatanujung elektroda, untuk pengelasan pelat baja lunak menggunakan
elektroda tungsten 2% thorium dengan kode warna merah gerinda ujung
elektroda hingga runcing.

b. Pemasangarelektroda padaTorch pasang elektroda sampai ujungnya keluar
kira kira 5Smm dariNozzle

c. Penyetelanmesin las, yakinkan bahwa masing masing saklar dan dial terpasang
pada posisi yang diharapkan.

d. Seteltombol pemilihanAC / D&eDC

e. Setelbanyaknyaaliran gas sesuai jenis dan ketebalan bahan.

f. Setel arus pengelasan sesuai jenis dan ketebalan bahan.

4. Penyalaan busur las

a. Letakkamozzlesekitarl0-15mm didepan titik awal las.
b. Pakaihelmpelindung.

c. TegakkarTorchsedikit.

d. Jangarsentuhkan elektroda pada benda kerja.

e. Tekan tombollorch
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Gambar8.5 Penyalaan busur

Lo1eriltlIrrilrriry
’ 10~15mm |
f -

/
/

5. Penempatarntorchke posisi awal las

a. Arahkan balikiorchke ujung awal las.

b. PegangTorch pada posisi tegak 90terhadap permukaan benda kerja dan
dimiringkansekitar 10- 2(° terhadap arah garis pengelasan.

c. Jagagpanjangbusur sekitar & mm.

d. Lelehkarujung awal pengelasan.

Gambar8.6 Permulaan pengelasan

! 10~20°

3 U
Logam ;|

induk

2
/ \j3~5mm

LRI ARALLI IERERRAREFR SRR,

! Tr i .1v0”~'15mm

6. Pengelasan
a. Letakkarkawat pengisi ke depan ujung api dari elektroda tungsten.

b. Setelahmeletakkan dengan panjang yang optimal, angkat sedikit kawat pengisi.
c. Ulangisecara terus menerus untuk membuat lagi-lesan sehingga terbentuk
manikmanik las.

d. Peletakarkawat pengisi pada sudut kikdra 10-15° terhadap benda kerja.
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Gambar8.7 Pengisian kawah las

Logam F\"igi
cair belakang

7. Pengisian kawah las

a. Matikan busur ketika sampai pada ujung akhir las.

b. Nyalakarbusur lagi dan tambahkan lagi kawat pengisi.

c. Matikanbusur.

d. Nyalakarbusur lagi dan tambahkan lagi kawat pengisi secukupnya.

e. Ulangilagisampai tingginya las lasan sama dengan tingdakem sebelumnya

Gambar8.8 Mematikan busur

8. Pemeriksaan
a. Periksabentukalur las dan keragamannya.
b. Periksadan pastikan apakah lebar dan tinggi dasan optimal atau sudah
memenuhi persyaratan.
c. Periksa apakah adakik danoverlappada hasil las.

d. Periksa apakah kawahsterisi penuh atau kurang dari yang dipersyaratkan.
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D. Aktivitas Pembelajaran
Aktivitas Pengantar

Mengidentifikasi Isi Materi Pebelajaran (Diskusi Kelompok, 1 JP)

Sebelunmelakukarkegiatan pembelajaran, berdiskusilah dengan sesama peserta diklat

di kelompok Saudara untuk mengidentifikasi-hal berikut:

1. Apa saja hahal yang hara dipersiapkan oleh saudara sebelum mempelajari materi
pembelajararPengelasan sambungan suddtllet joint) 1F dan 211G GTAWpada
pelat baja lunak darBtainless Steehi? Sebutkan!

2. Bagaimanaaudara mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan!

3. Adaberapa dokumen bahan bacaan yang ada di dalam materi pembelajaran ini?
Sebutkan!

4. Apatopik yang akan saudara pelajari di materi pembelajaran ini? Sebutkan!

5. Apa kompetensi yang seharusnya dicapai oleh saudara sebagai guru kejuruan dalam
mempelajari materi pmbelajaran ini? Jelaskan!

6. Apabukti yang harus diunjuk kerjakan oleh saudara sebagai guru kejuruan bahwa

saudara telah mencapai kompetensi yang ditargetkan? Jelaskan!

Jawablah pertanyaapertanyaan di atas dengan menggunakd€00. Jika Saudara bisa
menjawab pertanyarpertanyaan di atas dengan baik, maka Saudara bisa melanjutkan

ke aktivitas pembelajaran 1

Aktivitas Pembelajaran 1 Pengelasan Sambungan Sudéillet joint) 1F
TIG/GTAW pada Pelat Baja Lunak (5 JP)

Saudara diminta untuk mengamati lemb&erja (KO01.P, Kemudian didiskusikan
dengan instruktur bagaimana proses kerja praktikum. Setelah itu kemudian melakukan

praktik pengelasan sambungan sudiili€t joint) 1IFTIGGTAWpada pelat baja lunak.
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Setelah selesai saudara diminta melakukan pémil sendiri terhadap proses praktikum
dan melaporkan kegiatan praktikum. Setelah melaksanakaf1lK saudara dapat
melanjutkan keaktivitas pembelajaran 2nengenai pengelasan sambungan sudiliet

joint) 2FTIG GTAWpadaStainless Steel

Aktivitas Penbelajaran 2. Sambungan Sudufllet joint) 2F TIG/GTAW
pada Pelat Stainless Steel (5 JP)

Saudara diminta untuk mengamati lembar kerjak02.P, Kemudian didiskusikan
dengan instruktur bagaimana proses kerja praktikum. Setelah itu kemudian melakukan
praktik pengelasan pengelasan sambungan sudilket( joint) 2F TIGGTAW pada
Stainless SteelSetelah selesai saudara diminta melakukan penilaian sendiri terhadap
proses praktikum dan melaporkan kegiatan praktikum. Setelah melaksanakd2.R.K
saudara dapamelanjutkan keKegiatanPembelajararKR9 mengenai Pemeriksaan Hasil
LasTIGGTAW

. Rangkuman

Pengelasan sambungan sudut 1F danT2XBGTAWpada pelat baja lunak dan atau
Stainless Steeherupakan keterampilan dasar pengelasan sambungan pada proses las
TIGGTAW Agar mendapatkan hasil yang maksimal maka perlu diperhatikan tahapan
persiapan material, persiapan mesin, proses las catat, pengisian kawah las dan proses
mematikan Torch Setelah pengelasan sambungan dilakukan maka diakhiri dengan

pemeriksaan bik secara visual maupun test DT dan NDT.
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. Tes Formatif

Gambarkan ilustrasi posisi pengelasan sambungan sudut TFA&TAW

Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXPD

Jelaskan parameter pengelasan sambungan sudut 1FI@&TAWpada pelat baja

lunak dan ataiBtainless Stekel

Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXX XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXPD

Gambarkan persiapan tack weld pengelasan sambungan sudut PIGIag AW

Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XX X XXX X X X
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXPD

Jelaskan parameter pengelasan sambungan sudut ZH&GSTAWpada pelatStainless

Steel

Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX
XXX XXXXXXXXXDPD
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G. Kunci Jawaban
1. Gambarkan ilustrasi posisi pengelasan sambungan sudut G ksié&/

Jawaban

AWS: 1F
EN: PA

2. Jelaskan parameter pengelasan sambungan sudut 1FTIAS\pada pelat baja lunak!
Jawaban
a. Polaritas DC
b. Tungsten 2% Thorium
c. Bahan pengisi seri ERSx
d. Tekanan kerja diantara®10 CFH
e. Arus diantara 14@ 170 A
3. Gambarkan persiapan tack weld pengelasan sambungan sudut GF A4

Jawaban

4. Jelaskan parameter pengelasan sambungan sudut 2l6Taé8Npada pelatStainless
Steel
Jawaban
a. Polaritas DC
b. Tungsten 2% Thorium
c. Bahan pengisi seri 43
d. Tekanan kerja 10 CFH
e. Arus diantara 11@ 140 A
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Lembar Kerja K®8

Apa saja hahal yang harus dipersiapkan oleh saudara sebelum mempelajari materi
pembelajaranPengelasan Sambungan Sudiillet joint) 1F dan 2HIG GTAWpada

Pelat Baja Lunak dan atdstainless Ste@lSebutkan!
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX

Bagaimana saudara mempelajari materi gmmfajaran ini? Jelaskan!

XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX

Ada berapa dokumen bahabacaan yang ada di dalam materi pembelajaran ini?
Sebutkan!
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX X XRLRLRLRLRLRLRKRK X X X X

Apa topik yang akan saudara pelajari di materi pembelajaran ini? Sebutkan!

XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XD
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XD
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Apa kompetensi yang seharusnya dicapai oleh saudara sebagai guru kejuruan dalam
mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan!
XXXXXXXXXXXXXXXXXAXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXEEEEEKEEEXXXXXXXXXXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX

Apa bukti yang harus diunjukkerjakan oleh saudara sebagai guru kejuruan bahwa
saudara telah mencapai kompetensi yang ditargaetk Jelaskan!
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
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Form LKO1.P Lembar Kerja Pengelasan Sambun§adut Fillet joint) 1F
TIG GTAWpada Pelat Baja Lunak

A. Tujuan Praktikum
Setelahmempelajaridan berlatih membuat sambungan sudut 1F pada pelat baja lunak,
peserta diklat diharapkan mampu:

Menggunakarperalatandan perlengkapan keselamatan dan kesehatan kerja

Mengaturtekanankerja pengelasan dengan gas argon pada regulator

Mengatur alirangasargon

Menajamkarelektroda

Memasang dan mengatur jarak elektroda pdaaach

Menyalakan busur las

Mengelas Sambogan SudutEillet joint) 1FTIG GTAWpada Pelat Baja Lunak

© N o g A~ w NP

Memeriksa hasil las

B. Persiapan Alat dan Bahan
Menyiapkan mesin laElGGTAWdan perlengkapannya
Menyiapkanalat bantu las
Menyiapkanalat pelindung diri
MenyiapkanWPS/Jobshe&Bambar kerja
Menyiapkanpelat baja lunak ukuran 60 x 120 x 3 mm (1 buah)
Menyiapkanpelat baja lunak ukuran 30 x 120 x 3 mm (2 buah)
Menyiapkarbahan tambah baja lunak @ 2,4 mm
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C. Sikap dan Keselamatan Kerja
Menggunakarelektroda sesuai dengan tebal bahan
Memeriksakebocorankebocoran gas sebelum memulai pengelasan
Memperhatikanpeletakan dan posidiorchterhadap lingkungan kerja dan benda ker
Bekerjadengan bersih dan rapi
Menjauhkan bendabenda yang mudah terbakar dan berpotensi menimbull
berbahaya dari lokasi kerja

Membersihkaralat dan tempat kerja setelah selesai bekerja

D. Proses Kerja
Menyiapkanperalatan lasTIGGTAWTIG sambungan slang dan konektor arus lis
yang menghubungkan dengan benda kerja
Memeriksakembali pemasangan regulator, mengatur tekanan kerja/alir diantaca
10 Cfh disesuaikan dengan tebal pelat
Mengaturampere diantara 14070 amp
Membersihkanpermukaan benda kerja yang akan dilas dan menempatkannya s
posisi pengelasan/gambar kerja
Menyalakanbusur las, mengatur jarak elektroda dengan permukaan benda Kerijz
mm
Mengatursudut pembakar diantara 780° terhadap jalur las
Mengatursudut bahan tambah 1€0°
Melakukanpengelasan sesuai dengaupslembar kerja/gambar kerja
Memeriksahasil las dengan mengacu kepada kriteria yang ditentukan
Membersihkansemua peralatan yang telah digunakan dan menyimpan kembali

0 tempatnya memposisikan sakl@dN/OFFpada posisOFE menutup katup gas sampi
GS1FYylLy YSydzyedzaly ané
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E. Hasil Kerja

Lebarjalur las 5 mm, tol +1;:0

Kelurusan jalur Penyimpangamaks 5%

las

Pencairan Bagianyang tidak mencair maks. 5%

Tinggijalur lasan 2mm, tol +1,-0

Penetrasi Maks Rata dengan permukaan bawah

Kebersihan Tidakada percikan dan terak las yang menempel pada dau
pengelasan

F. Gambar Kerja
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G. FormLaporan Praktikum

Judul Praktikum

Nama Peserta

Kelas

Waktu Praktikum

I Bahan

1. | (Sebutkan bahan praktikum yang digunakan terutama elektroda tungst

2 XXAXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.

[l | Peralatan

1. | (Sebutkan peralatakerja yang digunakan)

2 XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.

lll | Keselamatan Kerja

1. | (Sebutkan peralatan keselamatan kerja yang digunakan)

2 XXAXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.

IV | Proses Kerja

1. | (Uraikan tahapan kerja yang digunakan)

2 XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.

V | Hasil Kerja

1. | (Uraikan hasil kerja yang diinginkan)

2 XXAXXXXXXXXXXAXXXXXXXXXXXXXXXXX

3. | Dst.

VI | Gambar Kerja
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Form LKO2.P Lembar Kerja Pengelasan Sambungan Susille( joint) 2F
TIG GTAWpada PelatStainless Steel

A. Tujuan Praktikum
Setelahmempelajari dan berlatih membuat sambungan sudut 2F pada [8ikinless
Stee) peserta diklat diharapkan mampu:
Menggunakarmperalatan dan perlengkapan keselamatan dan kesehatan kerja
Mengaturtekanan lerja pengelasan dengan gas argon pada regulator
Mengaturaliran gas argon
Menajamkan elektroda
Memasang dan mengatur jarak elektroda pdaaach
Menyalakan busur las
Mengelas Sambungan SudKi{let joint) 2FTIG GTAWpada PelatStainless Steel

© N o g A~ w NP

Memeriksahasil las

B. Persiapan Alat dan Bahan
Menyiapkan mesin [a8TAWTIGdan perlengkapannya
Menyiapkan alat bantu las
Menyiapkan alat pelindung diri
Menyiapkan WPS/Jobsheet/Gambar kerja
Menyiapkan pelaGtainless Steelkuran 60 x 120 x 3 mm (1 buah)
Menyiapkan pelaGtainless Steelkuran 30 x 120 x 3 mm (2 buah)
Menyiapkan bahan tamba8tainless Ste€ 2,4 mm

C. Sikap dan Keselamatan Kerja
Menggunakan elektroda sesuai dengan tebal bahan

Memeriksakebocorankebocoran gas sebelum memulai pengelasan
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Memperhatikan peletakan dan posiBorchterhadap lingkungan kerja dan benda ker
Bekerja dengan bersih dan rapi

Menjauhkan benddenda yang mudah terbakar dan berpotensi menimbull
berbahaya dd lokasi kerja

Membersihkan alat dan tempat kerja setelah selesai bekerja

D. Proses Kerja
Menyiapkan peralatan IaGTAWTIG sambungan slang dan konektor arus listrik yi
menghubungkan dengan benda kerja
Memeriksa kembali pemasangan regulatorengatur tekanan kerja/alir diantara 1
Cfh disesuaikan dengan tebal pelat
Mengatur ampere diantara 110140 amp
Membersihkan permukaan benda kerja yang akan dilas dan menempatkannya
posisi pengelasan/gambar kerja
Menyalakan busur lagnengatur jarak elektroda dengan permukaan benda kerj
2mm
Mengatur sudut pembakar diantara 780° terhadap jalur las
Mengatur sudut bahan tambah 15°
Melakukan pengelasan sesuai dengan wps/lembar kerja/gambar kerja
Memeriksa hasil las dengamengacu kepada kriteria yang ditentukan
Membersihkan semua peralatan yang telah digunakan dan menyimpan kembali
0 tempatnya, memposisikan saklar ON/OFF pada posisi OFF, menutup katup gas

(§81Fyly YSydzyedzalty énté

E. Hasil Kerja
Lebar jalur las 5 mm, tol +1:0
Kelurusan jalui Penyimpangan maks 5%
las
Pencairan Bagian yang tidak mencair maks. 5%
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Tinggi jalur lasan 2 mm, tol +1;:0

Penetrasi Maks. Rata dengan permukaan bawah
Kebersihan Tidak ada percikan dan terak las yang menenpaela daerah
pengelasan

F. Gambar Kerja
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G. Form Laporan Praktikum

Judul Praktikum

Nama Peserta

Kelas

Waktu Praktikum

Bahan

1.

(Sebutkan bahan praktikum yang digunakan terutama elektroda tungst

2 XXX XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXDG
3. | Dst.

Il | Peralatan
1. | (Sebutkan peralatan kerja yang digunakan)
2 XXX XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX PG
3. | Dst.

Il | Keselamatan Kerja
1. | (Sebutkan peralatan keselamatan kerja yang digunakan)
2 XXX XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXDG
3. | Dst.

IV | Proses Kerja
1. | (Uraikan tahapan kerja yang digunakan)
2 XXX XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX PG
3. | Dst.

V | Hasil Kerja
1. | (Uraikan hasil kerja yang diinginkan)
2 XXX XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXDG
3. | Dst.

VI | Gambar Kerja
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KEGIATAN PEMBELAJARA PEMERIKSAAN HASIISLA

A. Tujuan

Setelah proses diklat, dengan melinAPSpeserta diklat dapat menentukan inspeksi

pengelasan dan pengujian hasil lasan dengan tepat

B. Indikator Pencapaian Kompetensi
20.20.7Memeriksa hasil pengelasan secara visual dan mekanik
1. Inspeksi pengelasan dapat ditentukan dengan tepat.

2. Pengujian hasil lasan dapat ditentukan dengan tepat.

C. Uraian Materi

Bahan Bacaan 1: Inspeksi Pengelasan

Hasil pengelasan pada umumnya sangat bergantpagla keterampilanwelder.
Kerusakan hasil las baik germukaanmaupun di bagan dalam sulit dideteksi dengan
metode pengujian sederhana. Selain itu karena struktur yang dilas merupakan bagian
integral dari seluruh badan material las maka retakan ytmbul akan menyebar luas
dengan cepat bahkan mungkin bisa menyebabkan kecelakaan yang serius. Untuk
mencegah kecelakaan tersebut pengujian dan pemeriksaan dakratah las sangatlah
penting.

Tujuan dilakukannya pengujian adalah untuk menentukan kughtaduk-produk atau
spesimenrspesimen tertentu, sedangkan tujuan pemeriksaan adalah untuk menentukan
apakah hasil pengujian itu relatif dapat diterima menurut starstandar kualitas
tertentu atau tidak dengan kata lain tujuan pengujian dan pemeriksaatahduntuk
menjamin kualitas damemberikankepercayaan terhadap konstruksi yang dilas. Untuk
program pengendalian prosedur pengelasan, pengujian dan pemeriksaan dapat
diklasifikasikan menjadi tiga kelompok sesuai dengan pengujian dan pemeriksaan

dilakukanyaitu sebelum, selama atau setelah pengelasan
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1.

Inspeksi Sebelum Pengelasan

Inspeksi dimulai dengan pemeriksaan bahan sebelum fabriBasimis dan 'Lap$

atau ketidaksempurnaapermukaanlainnya dapat dideteksi dengan pemeriksaan

visual. Laminasi dapat dilihat pada sisi potongan. Dimensi pelat dan pipa dapat

ditentukan dengan pengukuran. Setel@lagian- bagian yang akan dilas dirakit,

inspektur harus memperhatikan celah akar las yanghsgbersiapan sisisi yang

akan dilas yang tidak sesuai dan persiapan sambungan lainnya yang akan

mempengaruhi mutu dari sambungan las. Inspektur harus mengecek k&ndisi

berikut ini untuk pemenuhan spesifikasi yang digunakan :

a. Persiapanpinggiran yang akan dilas (sudut bevel, sudut galur, muka akar)
dimensi dan penyelesaiaga

b. Ukuranstrip, cincin atau logam pengisi penahan balik

c. Kesetangkupar(alignmen) dan penyetelanfit-up) dari bagian-bagian yang
akan dilas.

d. Pembersihan(harus tdak terdapat kotorarkotoran seperti lemak, minyak, cat
dan lairlain pada sisi yang akan dilas dan sekitarnya)

Inspeksi yang telisebelumpengelasan dapat meniallan atau mengurangi kondisi

yang mengakibatkan lasan mengandung diskontinuitas

InspeksPada Waktu Pengelasan
Inspeksi visual mengecek rincian pekerjaan pada waktu jalannya pengelasan, rincian
pekerjaan pengelasan yang harus dicek adalah :
a. Proses las
b. Logam pengisi
c. Fluks atau gagelindung
d. Suhupemanasarawal prehea) dan suhu antar jaluirterpas9
e. Pembersihan
f. Pemahatarpenggerindaan atau penakukagofging
Persiaparsambungan untuk pengelasan sisi kebalikannya

Pengendalianlistorsi
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i. Suhu dan waktu perlakuan panas pasca las.

Lapisan pertama atau jalur akaroftpas9 adalah yang palingenting untuk
mencapai kemulusan final jalur akar akan cepat membeku oleh karena konfigurasi
dari sambungan volume logam dasar yang relatif bedzardlingkan dengan logam
lasan jalur akar, pelat yang dingin dan kemungkinan busur tidak dapat mencapai
akar Jalur akar cenderung akan menjebak terak atau gas yang pada waktu
pengelasan jalujalur selanjutnya tidak akan hilang. Pula logam yang mencair pada
waktu pengelasan jalur akar ini peka terhadap keretakan. Retakan ini dapat menjalar
ke lapisan- lapisanselanjutnya. Oleh karena itu inspeksi dari jalur akar ini harus
betul - betul teliti. Pada lasan jalur berganddo(ible groove weldsterak dari jalur

akar pada satu sisi pelat akan meneteslahé celah akar dan membentuk deposit
terak pada sisi kebaliknya. Oleh karena itu, sebelum pengelasan sisi kebalikannya

harus dilakukan pemahatan, penggerindaan atau penakukan balik gouging

Inspeksi Setelah Pengelasan

Inspeksi visuaketelah pengelasan adalah berguna untuk verifikasi produk yang
selesai :

a. Pemenuhan persyaratan gambar

b. Tampak rakitan las

c. Adanya diskontinuitas struktural

d. Tandaq tanda oleh karena kesalahan penanganan (markah Inspeksi yang terlalu

dalam atau pengerindaan vang berlebihan dan sebagainya
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Bahan Bacaan 2: Pengujian Ha3dngelasan
Evaluasi hasil pengelasan dagdakukandengan cara :
1. Pemeriksaan hasil las
a. Visual test (VT)
U Radiography Test (RT)
U Penetrant Test (PT)
U Ultrasonic Test (UT)
U Particle Magnetic (MT)
U Eddy Current
b. Non Destructive test (NDT)

2. Pengujian hasil lasan

a. Ujitarik / Tensile test

c

Uji lengkung Bending test

Macro etsa

o o

Uji kekerasan Hardness test
e. Uji Patah [Fracture test
f.  Uji Pukul Charphylmpact test

Cacat lasan merupakan salah satu yang diperiksa secara visual dan NDT. Beberapa cacat
las yang sering omcul ialah:
a. Overlap

Overlapialah suatu kondisi hasil las di mana logam las melebihi area las.

Gambar9.1 Cacat overlagSumber CWB, 2006:424)
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b. Excessive
Excessivéalah suati kondisi hasil las di mana logam las membuat takikan pada las

multipass

Gambar9.2 Cacat excessiviSumber CWB, 2006:425)

c. Underfill

Underfillialah suatu kondisi hasil las di mana logam las kurang mengisi kampuh.

Gambar9.3 Cacat underfil(Sumber CWB, 2006:427)

Corrective Passes

. “

4

d. Undercut
Undercutialah suatu kondisi hasil las di mana logam base/induk cacat pada sisi las

(termakan logam las)

Gambar9.4 Cacat undercu{Sumber CWB, 2006:427)

\

————— External Undercut
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e. Porosity

Porosityialah suatu kondisi hasil las di mana di dalam logam las terdapat rongga

akibat udara terperangkap.

Gambar9.5 Cacatporosity (Sumber CWB, 2006:434)

f. Incompletefusion
Incompletefusionialah suatu kondisi hasil las di mana logam las dengan logam base
0ARfusk ®Sy3aly o0FA] P

Gambar9.6 Cacat incomplete fusiofSumber CWB, 2006:441)

g. Cracking

Crackingalah suatu kondisi hasil las dimana terdapat retakan pada logam las.
Gambar9.7 Cacat crackingSumber CWB, 2006:445)

Solidification
Cracks
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D. Aktivitas Pembelajaran
Aktivitas Pengantar

Mengidentifikasi Isi Materi Pebelajaran (Diskusi Kelompok, 1 JP)

Sebelum melakukan kegiatan pembelajaran, berdiskusilah dengan sesama peserta diklat

di kelompok Saudarantuk mengidentifikasi h&hal berikut:

1. Apa saja hahal yang harus dipersiapkan oleh saudara sebelum mempelajari materi
pembelajararPemeriksaan Hasil Las GTAN? Sebutkan!

2. Bagaimanaaudara mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan!

3. Adaberapadokumen bahan bacaan yang ada di dalam materi pembelajaran ini?
Sebutkan!

4. Apa topik yang akan saudara pelajari di materi pembelajaran ini? Sebutkan!

5. Apa kompetensyangseharusnya dicapai oleh saudara sebagai guru kejuruan dalam
mempelajari materi pembejaran ini? Jelaskan!

6. Apa bukti yang harus diunjuk kerjakan oleh saudara sebagai guru kejuruan bahwa

saudara telah mencapai kompetensi yang ditargetkan? Jelaskan!

Jawablah pertanyaapertanyaan di atas dengan menggunaka®00. Jika Saudara bisa
menjawabpertanyanpertanyaan di atas dengan baik, maka Saudara bisa melanjutkan

ke aktivitas pembelajaran 1

Aktivitas Pembelajaran 1: Menganalisis Cacat Las (1 JP)

Saudaradiminta untuk membaca bahan bacaan 1. Hasil pengamatan dituangkan dalam
laporan tertulis (k01) Untuk membantu saudara mengisi-QK dapat dipandu oleh
pertanyaan berikut ini:

1. Sebutkarcacat lasan yang ada pada jalur lasan!

2. Gambarkanlustrasi cacat lasan terbat!

3. Jelaskan pula penyebab terjadinya cacat lasan!
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Setelah LK1 terisi, diskusikan dengan rekan satu kelompok. Hasil diskusi dapat Saudara
tuliskan pada kertas plano dan dipresentasikan kepada anggota kelompok lain.
Kelompok lain menanggapi dengan majukan pertanyaan atau memberikan

penguatan. Setelah selesai, Saudara dapat melanjutk#kteitas Pembelajaran 2.

Aktivitas Pembelajaran 2 Pemeriksaan Hasil Las (1 JP)
Saudara diminta untuk mengamati lembar kerid<Q1.P, kemudian saudara diminta
melakukan praktikum pemeriksaan hasil las menggunakan cairan penetrant. Selesai

praktikum saudara melaporkan hasil praktikum secara lengkap.

. Rangkuman

Tujuan dilakukannya pengujian adalah untuk menentukan kualitas prochduk atau
spesimenrspesimen teréntu, sedangkan tujuan pemeriksaan adalah untuk menentukan
apakah hasil pengujian itu relatif dapat diterima menurut starstandar kualitas
tertentu atau tidakdengankata lain tujuan pengujian dan pemeriksaan adalah untuk

menjamin kualitas dan memberik&epercayaan terhadap konstruksi yang dilas.

Pemeriksaan dilakukan sebelum, pada saat dan setelah proses pengelasan dilakukan.
Sedangkanpengujian dilakukan destructive test dan non destructive test. Biasa
pemeriksaan dilakukan dengan melihat ada ataaknya cacat las. Kemudian dilakukan

fotomikro untuk melihat daerah lagjAZdan logam base. Selanjutnya dilakukan uji tarik.
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. Tes Formatif

Jelaskan tiga macam inspeksi pengelasan!

Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

Jelaskan perbedaan destruktif test dan non destruktif test?

Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXP

Jelaskan macammacam cacat lasan!

Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXX XXX X XK X X XXX XXX XXX XXXXXXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XX

Jelaskan cara memeriksa hasil lasan menggunakan cairan penetrant!

Jawaban
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXEEKEEEXXXXX XXX XX
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G. Kunci Jawaban

1. Jelaskan tiga macam inspeksi pengelasan!
Jawaban
Inspeksi sebelum pengelasan meliputrgiapan pinggiran yang akan dilas, ukuran strip,
cincin atau logam pengisi penahan balik, dan kesetangkud@mihen) dan penyetelan
(fit-up) dari bagiarbagian yang akan dilas serta pembersihan
Inspeksi selama pengelasan meliputigam pengisi, fluks atau gas pelindung, suhu
pemanasan awalpfehea) dan suhu antar jalurirterpasg, pembersihan, pemahatan
penggerindaan atagpenakukan gouging, persiapan sambungan untuk pengelasan sisi
kebalikannya, pengendalian distorsi, suhu dan waktu perlakuan panas pasca las.
Inspeksisetelah pengelasan meliputiemenuhan persyaratan gambar, tampak rakitan

las, adanya diskontinuitas strukal, tandag tanda oleh karena kesalahan penanganan

2. Jelaskan perbedaan destruktif test dan non destruktif test?
Jawaban
Destruktif test merupakan salah satu cara menguji hasil lasan dengan cara merusak
benda uji, misalkan dengan uji bending atau pu&kik. Sedangkan non destriktif test
teknik pemeriksaan hasil las tanpa merusak benda uji, misalkan penetrant dan

ultrasonic.

3. Jelaskan macasmacam cacat lasan!
Jawaban
a. Overlap; b) Excessive; ¢) Undercut, d) Undeffill, e) Porosity, f) Incomplete fusion, g)

Cracking
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4. Jelaskan cara memeriksa hasil lasan menggunakan cairan penetrant!

Jawaban

Bersihkan jalur las benda uji dari kotoran berupa karat dengan sikat baj

kertas ampelas

Aplikasikarcleaner/removepada jalur las benda uji

Bersihkan jalur las dengan lap bersih

Aplikasikanpenetrant pada jalur las benda uji, diamkan dengan lama

(dwell timg) sesuai bahan biasanya antard@ menit.

Bersihkan cairan penetrant dari jalur las menggunakan lap, jika
semprotkan cleaner/removerpada kain lap kemudian bersihkan kembali jalur

sehingga cairan jalur las bersih dari caip@netrant

Aplikasikan developer pada jalur las, biarkan gantairanpenetrantyang

berada dalam celah crack timbul ke permukaan

Amati jalur las, perhatikan sp@sot berwarna sesuai dengan war

penetrant. Foto untuk dianalisis.
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Lembar Kerja K®9

Apa saja hahal yang harus dipersiapkan oleh saudara sebelum mempelajari materi
pembelajararPemeriksaan Hasil Las GTARWebutkan!
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX

Bagaimana saudara mempelajari materi pembelajané Jelaskan!

XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX

Ada berapa dokumen bahan bacaan gaada di dalam materi pembelajaran ini?
Sebutkan!
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX

Apa topik yang akan saudara pelajari di materi pembelajaran ini? Sebutkan!

XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXX XXX RKERKILLEREKERLEXXXXXX XXX XXX XX
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Apa kompetensi yang seharusnya dicapai oleh saudara sebagai guru kejuruan dalam
mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan!
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXAXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
XXX XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX

Apa bukti yang harus diunjukkerjakan oleh saudara sebagai guru kejuruan bahwa
saudara telah mencapai kompetensi yang ditargetkan? Jelaskan!
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX
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Form LKO1.P Pemeriksaan Hasil Las Menggunakan Cairan Penetrant
A. Tujuan Praktikum
Setelahmempelajaridan berlatih membuat rigi las dengan bahan tambah pada pelat
baja lunak, peserta diklat diharapkan mampu:
Menggunakarperalatan dan perlengkapan keselamatan dan kesehatan kerja
Mengaturtekanan kerja pengelasan dengan gas argon pada regulator
Mengaturaliran gas argon
Menajamkarelektroda
Memasangdan mengatur jarak elektroda pada torch
Menyalakarbusur las

Melakukanpengelasan pada pelat baja lunak dengan proses GTAW

© N o a0 b~ w0 NP

Memeriksa hasil las

B. Persiapan Alat dan Bahan
Menyiapkanpenetrant satu set, terdiri dadleaner/remover, penetrant dan develope
Menyiapkarlap bersih
Menyiapkansikat baja dan kertas ampelas
Menyiapkarbenda uji
MenyiapkanWPS/Jobsheet/Gambar kerja

C. Sikap dan Keselamatan Kerja
Menggunakarpenetrant sesuai SOP
Bekerja dengan bersih dan rapi
Menjauhkan bendabenda yang mudah terbakar dan berpotensi menimbull
berbahaya dari lokasi kerja

Membersihkaralat dan tempat kerja setelah selesai bekerja
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D. Proses Kerja
Bersihkan jalur las benda uji dari kotoran berupa karat dengan sikat baja dan
ampelas
Aplikasikarcleaner/removepada jalur las benda uji
Bersihkarjalur las dengan lap bersih
Aplikasikanpenetrantpada jalur las benda uji, diamkan dengan lamardwae(l time
sesuai bahan biasanya antard @ menit.
Bersihkancairan penetrant dari jalur las menggunakan lap, jika perlu sempro
cleaner/removemada kain lap kemudian bersihkan kembali jalur las sehingga c
jalur las bersih dari cairgmenetrant
Aplikasikandeveloper pada jalur las, biarkan sampai caipemetrant yang berada
dalam celah crack timbul ke permukaan
Amati jalur las, perhadtan spotpsot berwarna sesuai dengan warna penetrant. F
untuk dianalisis.
Praktikumselesai, bersihkan benda uji menggunakamoverdan kain lap

Bersihkardanletakan kembali peralatan praktikum pada tempatnya semula

E. Hasil Kerja

Bendauji yang sudah teridentifikasi lokasi dan jumlah cacat crack nya misalkan s

gambar di bawah ini
'. v' & 'w_' \wm

S A

~ -

P

. T

(Sumberwww.premierndtservices.cojn
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F. Gambar Kerja

Penetrant

“SPOTCHECK (_ SPOTCHESK

Qeaner/
remover

Developer

1. Semprotkan Aeaner 2. Bersihkan Aeaner

3. Semprotkan penetran, .
diamkan 7-10 menit 4. Bersihkan Penetran

— —

5. Semprotkan Developer - 6. Penetran terangkat
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G. Form Laporan Praktikum

Judul Praktikum

Nama Peserta

Kelas

Waktu Praktikum

Bahan

1. | (Sebutkan bahan praktikum yang digunakan)

2. XXAXXXXXXXXXXAXXXXXXXXXXXXXXXXXXOOD

3. | Dst.

Peralatan

1. | (Sebutkarperalatan kerja yang digunakan)

2. XXAXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXDODOD

3. | Dst.

Keselamatan Kerja

1. | (Sebutkan peralatan keselamatan kerja yang digunakan)

2. [ XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXOOD

3. | Dst.

Proses Kerja
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1. | (Uraikan tahapan kerjgang digunakan)

2. XXAXXXXXXXXXXAXXXXXXXXXXXXXXXXXXDODD

3. | Dst.

Hasil Kerja

1. | (Uraikan hasil kerja yang diinginkan)

2. XXAXXXXXXXXXXAXXXXXXXXXXXXXXXXXXDODOD

3. | Dst.

Vi

Gambar Kerja
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BAB I
PENUTUP

Modul Diklat PKByang disusun ini disiapkan dalam rangka membantu guru dan tenaga
kependidikan paket keahlian Teknik Fabrikasi Logam dalam menguasai kompetensi
professional dalam mengelas dengan menggunakarTl@gTungsten Inert Gasatau
GTAW(Gas Tungsten Arc Weldndelalui paparan materi yang ada dalam modul ini,
diharapkan para guru dan tenaga kependidikan dapat menemukan kemudahan dalam
mempelajari materi dan melaksanakan proses pengelasan dengan menggunakan Proses
LasTIG(Tungsten Inert GasatauGTAW(GasTungsten Arc Weldingkhususnyauntuk
pengelasan pelat baja karbon lunak pada posisi 1F/1G, dan 2F/2G

Modul ini hanyaY SNHzLJ { 'y daDdzA Rl y OS¢ o6 3A 3Jdz2NHz RI Yy
mempelajari materi pengelasaIGGTAW Oleh karena itu, sajian materi @
dipaparkan hanya berupa garis besar dan tidak rinci. Untuk lebih menambah khasanah
berfikir, dalam modul ini disiapkan jer&nis aktivitas pembelajaran yang dirancang
agar guru dapat lebih aktif lagi mencari materi dari berbagai sumber belajar yang ad

baik dalam daftar pustaka, maupun di luar.
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GTAW Gas Tungsten Arc
Wleding/TIG [Tungsten Inert Gas

Demam Logam

WIG Wolfram Inert Gap

HAZ (Heat Area Zone)

Inert

Torch

Tungsten

DCRPdjrectcurrentreverse
Polarity) atau DCEM{rect Current
Electrode Polarily

DCENRirect Current Elektroda
Negativg atau DCSHrect Current
Straight Polarity

GLOSARIUM

Proses pengelasan busur listrik yang
menggunakan elektroda tungsten dan gas
pelindung yangdnert, bisanya Argon atau Heliunm

Suatu penyakitlalam tubuh manusia yang
diakibatkan oleh pengaruh asap pengelasan ye
mengandung partikel logam murni.

Istilah lain untuk GTAW/TIG yang digunakan di
negara Jerman

Area panas dalam logam

Sifat dari gas pelindung yang secara kimiawi tid
aktif bereaksi.

Istilah lain dari welding Gun, yaitu pembakar.

Jenis elektroda las yang digunakan pada saat
melakukan proses pengelasan dengan
menggunakan las TIG/IGTAW

Pengkutuban Terbalik Arus Searah, yaitu
penyambungan elektroda dengan kutub negati
mesin las, dan benda kerja dengan kutub posit
mesin las.

Pengkutuban langsung Arus Searah, yaitu
penyambungan elektroda dengan kutub positif
mesin las, dan benda kerja dengan kutub nega
mesin las.
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