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A. DESKRIPSI MATA KULIAH

Matakuliah Las Busur (SMAW) berbobot 3 sks (1 sks teori dan 2 sks praktik). Tujuan dari matakuliah ini adalah untuk membekali mahasiswa agar memiliki
keterampilan penyambungan plat baja karbon berbagai posisi dengan las SMAW. Materi yang dipelajari meliputi 1) Pengoperasian mesin SMAW, 2) Pembuatan
jalur las posisi down hand/Pa, 3) Pembuatan Fillet joint baja karbon posisi down hand/1F/Pa dengan SMAW, 4) Pembuatan ‘V’ Butt joint baja karbon posisi down
hand/1G/Pa dengan SMAW, 5) Pembuatan 'V’ Butt joint baja karbon posisi Horizontal/2G/Pc dengan SMAW, 6) Pembuatan Fillet joint baja karbon posisi Vertical
up/3F/Pf dengan SMAW, 7) Pembuatan VvV’ Butt joint baja karbon posisi Vertical up/3G/Pf dengan SMAW,8) Pembuatan Fillet joint baja karbon posisi Over
head/4F/Pe dengan SMAW, 9) Perawatan & perbaikan mesin las SMAW, 10) Welder test plat baja karbon posisi 3G.

B. CAPAIAN PEMBELAJARAN LULUSAN (CPL) DAN CAPAIAN PEMBELAJARAN MATA KULIAH (CPMK)

Nomor

Capaian Pembelajaran Mata Kuliah (CPMK)

Capaian Pembelajaran Lulusan (CPL)

Menguasai prinsip dasar SMAW, K3 pengelasan, peralatan utama SMAW, alat
bantu pengelasan SMAW, konsep dasar metalurgi las dan menentukan jenis
bahan tambah

Menguasai konsep, dan teori bidang?teknik mesin yang diterapkan
pada konsentrasi teknik pemesinan, teknik fabrikasi, dan perancangan
mesin




Mampu menyusun perangkat pembelajaran sesuai kurikulum pada proses

Mampu mengaplikasikan keilmuan pendidikan vokasional dan

groove dengan proses SMAW sesuai dengan WPS

2 pembelajaran pengelasan logam dengan teknik SMAW. memanfaa@kan ilmu pengetahuan, teknologi pada bidang pendidikan
teknik mesin
Mampu melakukan teknik dasar penyalaan awal, pengelasan jalur, teknik ayunan . . . .
3 |pada proses SMAW, pengelasan sambungan fillet, dan pengelasan sambungan Mampu mengaplikasikan konsep keilmuan teknik mesin pada

konsentrasi teknik pemesinan, teknik fabrikasi, dan perancangan mesin

C. KEGIATAN PERKULIAHAN:

Minggu CPMK Bahan Kajian Bentuk/ Metode Pengalaman Belajar Indikator Penilaian Teknik Penilaian | Waktu |Referensi
Ke- Pembelajaran
@ &) 3 “ ®) (6) @) 8 ©)
a Pengertian dan . 1. Ceramah a Melakukan praktek. a. partisipasi dalam diskusi b.
lingkup pengoperasia n 2. Demonstrasi mengoperasikan mesin kemampuan mengemukakan ' 3 x50
1 mesin SMAW b. ' . SMAW b. Menerapkan P 9 Kehadiran/Keaktifan .
.. |3. Tugas/Kerja ... |pendapat c. kemampuan menit
Keselamatan kerja di i konsep keselamatan kerja di . 2. Proyek
Lo Mandiri . menjawab pertanyaan
bengkel fabrikasi bidang pengelasanan
Kebebasan dari cacat: arc
Bahan praktek, stray, smoke, spater_, slag,
. undercut, lack of fusion, lack of
peralatan dan mesin 1. Ceramah Bahan praktek, peralatan enetration. concavit 1
las SMAW dan 2. Demonstrasi |dan mesin las SMAW dan P ’ o ' . . 3 x50
2 . . . . incomplete penetration, under |Kehadiran/Keaktifan .
pembuatan jalur las 3. Tugas/Kerja |pembuatan jalur las dan jalur |, .. : . . menit
. . . - fill, distortion, hi-lo, execcesive (2. Tugas
dan jalur lebar posisi  |Mandiri lebar posisi down hand/Pa . :
of reinforcement, execcesive of
down hand/Pa .
penetration, stopstart, dan
irregular bead
Melakukan fit-up benda kerja
Bahan praktek, - . )
. 1. Ceramah posisi 1F, menentukan Kebebasan dari cacat: arc
peralatan dan mesin 2. Demonstrasi |parameter las, memilih stray, smoke, spater, sla L. 3 x50
3 las SMAW dan ' st P : Y  SPAET, S'a9, I ahadiran/Keaktifan .
3. Tugas/Kerja |elektroda, membuat undercut, lack of fusion, lack of menit
pembuatan sambungan - . : 2. Tugas
. Mandiri sambungan Fillet SMAW penetration,
Fillet . -
baja karbon posisi 1F




Bahan praktek,
peralatan dan mesin

1. Ceramah

Melakukan fit-up benda kerja
posisi 1F, menentukan

concavity, incomplete
penetration, under fill,

las SMAW dan 2. Demonstrasi |parameter las, memilih distortion, hi-lo, execcesive of K.ehadiran/Keaktifan 3 x50
pembuatan sambungan|3. Tugas/Kerja |elektroda, membuat reinforcement, execcesive of 2 Tugas menit
SMAW baja karbon Mandiri sambungan Fillet SMAW penetration, stopstart, dan - U9
posisi 1F baja karbon posisi irregular bead
Bahan praktek, Melakukan fit-up benda kerja §$:eb§;ink:agl ;?;:ratélgrc
peralatan dan mesin  [1. Ceramah posisi 1G, menentukan undgyrcut Iac'k(?ffusi’on ?a;ck of l1.
las SMAW dan 2. Demonstra_13| parameter las, memilih penetration, concavity, Kehadiran/Keaktifan 3 X 5_0
pembuatan sambungan|3. Tugas/Kerja |elektroda, membuat incomplete penetration. under |2. Tugas menit
Groove SMAW baja Mandiri sambungan Groove SMAW fill disl'?ortiorl? hi-lo exe,ccesive - U9
karbon posisi 1G baja karbon posisi 1G of ’reinforcem'ent éxeccesive of
Bahan praktek, Melakukan fit-up benda kerja g?geb:;ii:agl ;?;ftélgrc
peralatan dan mesin  [1. Ceramah posisi 1G, menentukan und)é’rcut Iaci< c?ffusi’on E’;{ck of l1.
las SMAW dan 2. Demonstre_\5| parameter las, memilih penetration, concavity, Kehadiran/Keaktifan 3 X 5_0
pembuatan sambungan|3. Tugas/Kerja |elektroda, membuat incomplete penetration. under |2. Tugas menit
Groove SMAW baja Mandiri sambungan Groove SMAW fill dis?ortior? hi-lo exe’ccesive - U9
karbon posisi 1G baja karbon posisi 1G of ’reinforcem’ent éxeccesive of

Kebebasan dari cacat: arc
Bahan praktek, Melakukan fit-up benda kerja sztr:g)é}:l:?ﬂziksffifsrilosr:agck of
peralatan dan mesin  [1. Ceramah posisi 2G, menentukan penetrati;)n concavity ' 1
las SMAW dan 2. Demonstra_13| parameter las, memilih incomplete penetration, under |Kehadiran/Keaktifan 3x 5.0
pembuatan sambungan|3. Tugas/Kerja |elektroda, membuat fill. distortion. hi-lo. execcesive |2. Tuaas menit
Groove SMAW baja Mandiri sambungan Goove SMAW of ’reinforcem,ent éxeccesive of - U9
karbon posisi 2G baja karbon posisi 2G penetration stop;start dan

irregular bead

Kebebasan dari cacat: arc
Bahan praktek, Melakukan fit-up benda kerja sztnrg)e/’r:l;?Ollgilksor:‘a:‘tuesri’osr:a%ck of
peralatan dan mesin  [1. Ceramah posisi 2G, menentukan penetrati’on concavity ' 1
las SMAW dan 2. Demonstrg5| parameter las, memilin incomplete penetration, under [Kehadiran/Keaktifan 3x 5.0
pembuatan sambungan|3. Tugas/Kerja |elekiroda, membuat menit

Groove SMAW baja
karbon posisi 2G

Mandiri

sambungan Goove SMAW
baja karbon posisi 2G

fill, distortion, hi-lo, execcesive

of reinforcement, execcesive of

penetration, stopstart, dan
irregular bead

2. Tugas




Bahan praktek,
peralatan dan mesin
las SMAW

1. Ceramah

Melakukan fit-up benda kerja
posisi 3F, menentukan

lack of penetration, concavity,
incomplete penetration, under

2. Demonstrasi |parameter las, memilih fill, distortion, hi-lo, execcesive |, . . 3 x50
9 danpembuatan : . ; Kehadiran/Keaktifan :
3. Tugas/Kerja |elektroda,membuat of reinforcement, execcesive of menit
sambungan Groove . . 2. Tugas
. Mandiri sambungan Groove SMAW |penetration, stopstart, dan
SMAW baja karbon . . :
- baja karbon posisi 3F irregular bead
posisi 3F
Kebebasan dari cacat: arc
Bahan praktek, . Melakukan fit-up benda kerja stray, smoke, spater, slag,
peralatan dan mesin . undercut, lack offusion, lack of
1. Ceramah posisi 3F, menentukan . .
las SMAW . . penetration, concavity, 1.
2. Demonstrasi |parameter las, memilih . . . . 3 x50
10 danpembuatan : incomplete penetration, under |Kehadiran/Keaktifan :
3. Tugas/Kerja |elektroda,membuat o . . . menit
sambungan Groove T fill, distortion, hi-lo, execcesive (2. Tugas
. Mandiri sambungan Groove SMAW . .
SMAW baja karbon . . of reinforcement, execcesive of
. baja karbon posisi 3F )
posisi 3F penetration, stopstart, dan
irregular bead
Bahan praktek, Melakukan fit-up benda kerja Kebebasan dari cacat: arc
. . stray, smoke, spater, slag,
peralatan dan mesin  [1. Ceramah posisi 3G, menentukan ;
. . undercut, lack of fusion, lack of |1.
las SMAW dan 2. Demonstrasi |parameter las, memilih : . : : 3 x50
11 . penetration, concavity, Kehadiran/Keaktifan .
pembuatan Groove 3. Tugas/Kerja |elektroda, membuat incomplete penetration. under 12. Tugas menit
SMAW baja karbon Mandiri sambungan Groove SMAW ..~ . piete pen ’ . - 149
iy . . fill, distortion, hi-lo, execcesive
posisi 3G baja karbon posisi 3G of
Bahan praktek, Melakukan fit-up benda kerja Kebebasan dari cacat: arc
: . stray, smoke, spater, slag,
peralatan dan mesin  [1. Ceramah posisi 3G, menentukan ]
. o undercut, lack of fusion, lack of |1.
las SMAW dan 2. Demonstrasi |parameter las, memilih . . . . 3 x50
12 . penetration, concavity, Kehadiran/Keaktifan .
pembuatan Groove 3. Tugas/Kerja |elektroda, membuat incomplete penetration. under |2 Tuaas menit
SMAW baja karbon Mandiri sambungan Groove SMAW .~ . piete pen ’ . - 149
- . . fill, distortion, hi-lo, execcesive
posisi 3G baja karbon posisi 3G of
1. Ceramah Jumlah peralatan yang di
Peralatan perawatan . . o . 1.
13 dan perbaikan mesin 2. Demonstrasi |Melakukan perawatan dan  |rawat/diperbaiki dan tingkat Kehadiran/Keakiifan 3 x50
P 3. Tugas/Kerja |perbaikan mesin SMAW kesulitan pekerjaan perawatan menit

SMAW

Mandiri

dan perbaikan

2. Tugas




Bahan praktek,
peralatan dan mesin

1. Ceramah

Melakukan ujian standar las

Kebebasan dari cacat: arc
stray, smoke, spater, slag,
undercut, lack of fusion, lack of

1

14 las SMAW dan ujian 2. Demonstra_l3| posisi 3G dalam waktu 1.5 |penetration, concavity, Kehadiran/Keaktifan 3x 5.0
0 3. Tugas/Kerja | . . menit
standar las posisi 3G - jam incomplete penetration, under |2. Tugas
. Mandiri A, . . .
dalam waktu 1.5 jam fill, distortion, hi-lo, execcesive
of reinforcement
Kebebasan dari cacat: arc
Bahan praktek, stray, smoke, spater, slag,
. 1. Ceramah . ]
peralatan dan mesin > Demonstrasi Melakukan ujian standar las |undercut, lack of fusion, lack of |1. 3% 50
15 las SMAW dan ujian ' : posisi 3G dalam waktu 1.5 |penetration, concavity, Kehadiran/Keaktifan .
o 3. Tugas/Kerja |; . . menit
standar las posisi 3G T jam incomplete penetration, under |2. Tugas
. Mandiri I, . . .
dalam waktu 1.5 jam fill, distortion, hi-lo, execcesive
of reinforcement
Kebebasan dari cacat: arc
Bahan praktek, stray, smoke, spater, slag,
. 1. Ceramah .. ]
peralatan dan mesin > Demonstrasi Melakukan ujian standar las |undercut, lack of fusion, lack of |1. 3% 50
16 las SMAW dan ujian ' : posisi 3G dalam waktu 1.5 |penetration, concavity, Kehadiran/Keaktifan .
3. Tugas/Kerja menit

standar las posisi 3G
dalam waktu 1.5 jam

Mandiri

jam

incomplete penetration, under
fill, distortion, hi-lo, execcesive
of reinforcement,

2. Tugas

D. KOMPONEN PENILAIAN:

Nomor Teknik Penilaian Persentase Bobot Penilaian Keterangan
1. Kognitif 50 Akumulasi bobot penilaian maksimal 50%
a. Kehadiran 5
b. Kuis 5
c. Tugas 10
d. UTS 15
e. UAS 15
2. Partisipatif 50 Akumulasi bobot penilaian minimal 50%
a. Studi Kasus 20
b. Team Based Project 30
TOTAL 100
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