MATERI PELATIHAN
PENYUSUNAN JOB SHEET PRAKTIK PENGELASAN
Tema
“Menyusun Job Sheet Praktik Pengelasan yang Sistematis, Aman, Terukur, dan Berorientasi Kompetensi”
	Komponen
	Keterangan

	Sasaran
	Guru SMK/MGMP Teknik Pengelasan

	Durasi
	3 JP / 135 menit

	Metode
	Paparan, diskusi, analisis, workshop, presentasi

	Produk akhir
	1 Job Sheet Praktik Pengelasan

	Pendekatan
	Berbasis kompetensi dan praktik kerja

	Fokus
	Proses kerja, K3, kualitas, dan asesmen



A. Tujuan Pelatihan
Setelah mengikuti pelatihan, peserta mampu:
1. Menjelaskan fungsi dan karakteristik Job Sheet praktik. 
2. Mengidentifikasi komponen Job Sheet praktik pengelasan. 
3. Menganalisis CP/ATP sebagai dasar penyusunan Job Sheet. 
4. Menentukan kompetensi dan pekerjaan praktik. 
5. Menyusun tujuan praktik yang terukur. 
6. Menentukan alat, bahan, dan parameter pengelasan. 
7. Menyusun langkah kerja secara sistematis. 
8. Mengintegrasikan K3 ke dalam setiap tahapan praktik. 
9. Menentukan standar/kriteria kualitas hasil pengelasan. 
10. Menyusun checklist pemeriksaan hasil praktik. 
11. Menyusun rubrik penilaian praktik. 
12. menghasilkan Job Sheet yang siap digunakan peserta didik. 

B. Apa Itu Job Sheet?
Job Sheet adalah lembar kerja yang memberikan panduan kepada peserta didik dalam melaksanakan suatu pekerjaan/praktik secara sistematis mulai dari persiapan, pelaksanaan, pemeriksaan hasil, hingga pelaporan.
Dalam pembelajaran Teknik Pengelasan, Job Sheet berfungsi sebagai:
· panduan kerja; 
· pedoman penggunaan alat dan bahan; 
· pedoman penerapan K3; 
· petunjuk proses pengelasan; 
· standar kualitas produk; 
· instrumen pengendalian pekerjaan; 
· dasar penilaian kompetensi. 
Prinsip sederhana
Job Sheet menjawab: Apa yang dikerjakan? Dengan apa? Bagaimana caranya? Berapa parameternya? Apa standar hasilnya? Bagaimana keselamatannya? Bagaimana dinilai?

C. Mengapa Job Sheet Penting?
Tanpa Job Sheet, praktik sering menjadi:
Guru menjelaskan → siswa bekerja → guru mengoreksi.
Dengan Job Sheet:
Kompetensi → Job → Alat/Bahan → K3 → Parameter → Langkah Kerja → QC → Penilaian
Dengan demikian, praktik menjadi lebih:
· terarah; 
· seragam; 
· aman; 
· terukur; 
· mudah dimonitor; 
· mudah dinilai; 
· mendekati prosedur kerja industri. 

D. Ciri-Ciri Job Sheet yang Baik
Job Sheet praktik pengelasan harus:
1. Jelas
Instruksi mudah dipahami peserta didik.
2. Sistematis
Urutan pekerjaan dari awal sampai akhir jelas.
3. Praktis
Dapat digunakan langsung di bengkel.
4. Aman
Memuat risiko dan langkah K3.
5. Terukur
Ada parameter dan standar hasil.
6. Sesuai kompetensi
Mengacu pada CP/TP/ATP.
7. Realistis
Sesuai fasilitas bengkel dan kemampuan peserta didik.
8. Memiliki standar kualitas
Peserta didik mengetahui seperti apa hasil yang dianggap memenuhi syarat.

E. Hubungan ATP dengan Job Sheet
Salah satu kesalahan dalam membuat Job Sheet adalah langsung menentukan pekerjaan tanpa melihat kompetensi.
Gunakan alur:
CP → ATP → Tujuan Pembelajaran → Kompetensi Praktik → Job Sheet → Asesmen
Contoh
ATP:
Peserta didik mampu melakukan pengelasan SMAW sesuai prosedur dan menerapkan K3.
Dapat diturunkan menjadi:
Kompetensi praktik:
Melakukan pengelasan sambungan fillet posisi 1F menggunakan proses SMAW.
Kemudian dibuat:
Job Sheet:
Praktik Pengelasan Sambungan Fillet Posisi 1F dengan SMAW.

F. Menentukan Judul Job Sheet
Judul harus menggambarkan pekerjaan secara spesifik.
Kurang tepat:
Praktik Pengelasan
Terlalu umum.
Lebih baik:
Job Sheet Praktik Pengelasan Sambungan Fillet Posisi 1F Menggunakan SMAW
Atau:
Job Sheet Pembuatan Sambungan T pada Baja Karbon Rendah dengan Proses SMAW

G. Struktur Job Sheet Praktik Pengelasan
Format yang disarankan:
1. Identitas Job Sheet
2. Kompetensi/Tujuan
3. Dasar teori singkat
4. Gambar kerja
5. Alat
6. Bahan
7. APD dan K3
8. Parameter pengelasan
9. Langkah kerja
10. Pemeriksaan/QC
11. Lembar hasil praktik
12. Pertanyaan/refleksi
13. Penilaian
14. Kesimpulan

H. Contoh Format Identitas
JOB SHEET PRAKTIK PENGELASAN
	Komponen
	Keterangan

	Program Keahlian
	Teknik Mesin

	Konsentrasi Keahlian
	Teknik Pengelasan

	Mata Pelajaran
	Praktik Pengelasan

	Fase/Kelas
	...

	Semester
	...

	Job ke
	...

	Judul
	Pengelasan Sambungan Fillet 1F

	Proses
	SMAW

	Alokasi waktu
	... JP

	Instruktur/Guru
	...



I. Menyusun Tujuan Praktik
Tujuan harus dapat diamati dan diukur.
Contoh:
Setelah menyelesaikan praktik, peserta didik mampu:
1. Menyiapkan mesin dan peralatan SMAW sesuai prosedur. 
2. Mengidentifikasi jenis elektroda yang digunakan. 
3. Menyiapkan benda kerja sesuai ukuran. 
4. Mengatur parameter pengelasan. 
5. Melakukan tack weld sesuai prosedur. 
6. Melakukan pengelasan sambungan fillet posisi 1F. 
7. Menerapkan K3 selama proses praktik. 
8. Memeriksa hasil pengelasan berdasarkan kriteria yang ditentukan. 

J. Menentukan Alat
Alat harus ditulis secara spesifik.
Contoh:
· Mesin las SMAW 
· Kabel las 
· Holder 
· Kabel massa 
· Palu terak 
· Sikat baja 
· Tang 
· Gerinda tangan 
· Meteran 
· Mistar baja 
· Siku 
· Ragum 
· Meja las 

K. Menentukan Bahan
Contoh:
	No
	Bahan
	Spesifikasi
	Jumlah

	1
	Plat baja karbon rendah
	100 × 50 × 6 mm
	2 buah

	2
	Elektroda
	E6013
	Secukupnya

	3
	Amplas
	-
	Secukupnya


Spesifikasi bahan sebaiknya dicantumkan agar pekerjaan dapat direplikasi.

L. K3 dalam Job Sheet
K3 jangan hanya ditulis sebagai:
“Gunakan APD.”
Tetapi harus menjelaskan risiko dan tindakan pencegahannya.
Contoh tabel K3
	Risiko
	Pencegahan

	Radiasi busur las
	Gunakan welding helmet

	Percikan logam
	Gunakan apron dan sarung tangan

	Asap las
	Pastikan ventilasi memadai

	Sengatan listrik
	Periksa kabel dan grounding

	Percikan gerinda
	Gunakan kacamata pelindung

	Kebakaran
	Jauhkan bahan mudah terbakar

	Benda panas
	Gunakan tang/sarung tangan yang sesuai

	Area kerja berantakan
	Terapkan housekeeping


Prinsip:
K3 harus muncul sebelum dan selama proses pekerjaan, bukan hanya menjadi teori.

M. Menentukan Parameter Pengelasan
Parameter harus disesuaikan dengan:
· jenis material; 
· ketebalan material; 
· jenis elektroda; 
· posisi pengelasan; 
· diameter elektroda; 
· jenis mesin; 
· kondisi pekerjaan. 
Contoh tabel parameter
	Parameter
	Ketentuan

	Proses
	SMAW

	Material
	Baja karbon rendah

	Tebal
	6 mm

	Elektroda
	E6013

	Diameter
	2,6/3,2 mm

	Arus
	Sesuai rekomendasi elektroda dan kondisi mesin

	Polaritas
	Sesuai spesifikasi elektroda/mesin

	Posisi
	1F

	Panjang busur
	± sesuai diameter inti elektroda

	Kecepatan gerak
	Disesuaikan dengan hasil pengamatan


Catatan: Nilai parameter harus divalidasi dengan spesifikasi elektroda, mesin, material, dan prosedur sekolah sebelum digunakan sebagai standar tetap.

N. Gambar Kerja
Gambar kerja merupakan bagian penting Job Sheet Teknik Pengelasan.
Minimal mencantumkan:
· bentuk benda kerja; 
· ukuran; 
· jenis sambungan; 
· posisi pengelasan; 
· simbol las jika diperlukan; 
· jumlah benda; 
· ukuran kampuh bila ada; 
· toleransi jika diperlukan. 
Contoh:
Job: Sambungan T/Fillet 1F
       Plat tegak
          │
          │
          │
──────────┴──────────
        Plat dasar
Peserta didik harus mampu membaca gambar sebelum memulai pekerjaan.

O. Menyusun Langkah Kerja
Langkah kerja harus menggunakan kata kerja operasional dan berurutan.
Contoh:
1. Gunakan APD lengkap. 
2. Periksa kondisi mesin las dan kabel. 
3. Siapkan benda kerja sesuai gambar. 
4. Bersihkan permukaan benda kerja. 
5. Ukur dan tandai posisi sambungan. 
6. Atur posisi benda kerja. 
7. Lakukan tack weld. 
8. Periksa kesikuan dan posisi benda kerja. 
9. Atur parameter pengelasan. 
10. Lakukan pengelasan sesuai posisi yang ditentukan. 
11. Bersihkan terak. 
12. Periksa hasil pengelasan. 
13. Lakukan perbaikan jika terdapat cacat. 
14. Bersihkan area kerja. 
15. Kembalikan peralatan pada tempatnya. 

P. Job Sheet Jangan Hanya Berisi Langkah Kerja
Job Sheet yang baik harus memiliki standar hasil.
Misalnya:
Standar hasil
· ukuran benda kerja sesuai gambar; 
· sambungan berada pada posisi yang benar; 
· hasil las menyatu dengan baik; 
· tidak terdapat cacat kritis; 
· profil las relatif seragam; 
· tidak terdapat undercut yang melebihi batas yang ditetapkan; 
· tidak terdapat retak; 
· terak dibersihkan; 
· benda kerja tidak mengalami perubahan bentuk berlebihan; 
· hasil akhir memenuhi kriteria guru/QC. 

Q. Quality Control (QC)
Peserta didik perlu dilatih melakukan pemeriksaan mandiri.
Checklist QC
	No
	Pemeriksaan
	Standar
	Hasil
	Status

	1
	Ukuran
	Sesuai gambar
	
	✓/✗

	2
	Kesikuan
	Sesuai gambar
	
	✓/✗

	3
	Penempatan sambungan
	Sesuai gambar
	
	✓/✗

	4
	Bentuk bead
	Seragam
	
	✓/✗

	5
	Undercut
	Dalam batas
	
	✓/✗

	6
	Porositas
	Tidak ada/signifikan tidak ada
	
	✓/✗

	7
	Retak
	Tidak ada
	
	✓/✗

	8
	Spatter
	Minimal
	
	✓/✗

	9
	Kebersihan
	Bersih
	
	✓/✗



R. Rework dalam Praktik Pengelasan
Job Sheet sebaiknya mengajarkan bahwa kesalahan bukan sekadar “nilai jelek”, tetapi harus melalui proses perbaikan.
Alur:
Temukan cacat → Identifikasi penyebab → Tentukan tindakan → Rework → Periksa kembali
Contoh:
Cacat: porositas
Kemungkinan penyebab: permukaan kotor, elektroda lembap, teknik pengelasan kurang tepat, atau perlindungan busur tidak memadai.
Tindakan: bersihkan area, evaluasi kondisi elektroda dan teknik, lakukan perbaikan sesuai prosedur, kemudian QC ulang.

S. Lembar Hasil Praktik
Peserta didik mencatat hasil pekerjaan.
	Komponen
	Hasil

	Nama pekerjaan
	

	Material
	

	Elektroda
	

	Parameter
	

	Waktu mulai
	

	Waktu selesai
	

	Kendala
	

	Cacat yang ditemukan
	

	Tindakan perbaikan
	

	Hasil akhir
	



T. Refleksi Peserta Didik
Pertanyaan refleksi dapat berupa:
1. Apa kesulitan utama selama praktik? 
2. Apakah parameter yang digunakan sudah sesuai? 
3. Cacat apa yang ditemukan? 
4. Apa kemungkinan penyebab cacat tersebut? 
5. Bagaimana tindakan perbaikannya? 
6. Apakah K3 sudah diterapkan dengan baik? 
7. Apa yang akan diperbaiki pada praktik berikutnya? 

U. Asesmen Praktik
Penilaian sebaiknya mencakup proses dan hasil.
Contoh bobot
	Aspek
	Bobot

	Persiapan
	10%

	K3
	20%

	Penggunaan alat
	10%

	Proses pengelasan
	25%

	Kualitas hasil
	25%

	Waktu/ketepatan kerja
	5%

	Kebersihan area kerja
	5%

	Total
	100%



V. Contoh Rubrik
	Aspek
	4
	3
	2
	1

	K3
	Selalu sesuai prosedur
	Hampir selalu
	Beberapa kali diingatkan
	Tidak menerapkan

	Persiapan
	Sangat lengkap dan benar
	Lengkap
	Ada kekurangan
	Tidak siap

	Teknik las
	Sangat baik
	Baik
	Cukup
	Belum menguasai

	Hasil las
	Memenuhi standar
	Ada sedikit kekurangan
	Beberapa cacat
	Tidak memenuhi

	Penggunaan alat
	Tepat dan aman
	Cukup tepat
	Perlu bimbingan
	Salah penggunaan

	Waktu
	Sangat tepat
	Tepat
	Sedikit terlambat
	Tidak selesai



W. Kesalahan Umum dalam Membuat Job Sheet
1. Job Sheet terlalu banyak teori
Job Sheet praktik seharusnya berorientasi pada pekerjaan.
2. Tidak ada gambar kerja
Peserta didik akhirnya hanya mengikuti instruksi lisan guru.
3. Parameter tidak jelas
Peserta didik tidak memiliki acuan dalam menentukan kondisi pengelasan.
4. K3 hanya satu kalimat
K3 seharusnya terintegrasi dengan tahapan pekerjaan.
5. Tidak ada standar kualitas
Peserta didik tidak tahu apakah produknya sudah benar.
6. Tidak ada QC
Peserta didik langsung menyerahkan hasil kepada guru.
7. Penilaian terlalu subjektif
Gunakan rubrik dan checklist.

X. Workshop Penyusunan Job Sheet
Pada bagian praktik pelatihan, peserta dibagi menjadi kelompok.
Setiap kelompok memilih satu pekerjaan pengelasan.
Pilihan:
1. Sambungan fillet 1F. 
2. Sambungan fillet 2F. 
3. Sambungan butt joint 1G. 
4. Sambungan butt joint 2G. 
5. Sambungan pipa. 
6. Pengelasan posisi 3G. 
7. Pengelasan posisi 4G. 
8. Pembuatan rangka sederhana. 
9. Pembuatan rak alat. 
10. Pembuatan meja kerja sederhana. 

Y. Lembar Kerja Workshop
Peserta mengisi:
1. Identitas Job
Judul pekerjaan:
..................................................
2. Kompetensi
..................................................
3. Tujuan
..................................................
4. Gambar kerja
..................................................
5. Alat
..................................................
6. Bahan
..................................................
7. APD/K3
..................................................
8. Parameter
	Parameter
	Spesifikasi

	Proses
	

	Material
	

	Tebal
	

	Elektroda
	

	Diameter
	

	Arus
	

	Polaritas
	

	Posisi
	


9. Langkah Kerja
1. .................................. 
2. .................................. 
3. .................................. 
4. .................................. 
5. .................................. 
10. Standar Hasil
..................................................
11. QC
..................................................
12. Penilaian
..................................................

Z. Skenario Pelatihan 3 JP / 135 Menit
	Waktu
	Kegiatan
	Aktivitas

	10 menit
	Pembukaan
	Orientasi dan tujuan

	20 menit
	Konsep Job Sheet
	Paparan dan diskusi

	20 menit
	Analisis ATP
	Menentukan kompetensi praktik

	15 menit
	Menentukan Job
	Memilih pekerjaan

	35 menit
	Workshop
	Menyusun Job Sheet

	15 menit
	Menyusun asesmen
	Rubrik + QC

	15 menit
	Presentasi
	Review antarkelompok

	5 menit
	Refleksi
	Evaluasi pelatihan

	Total
	
	135 menit / 3 JP



AA. Produk Akhir Pelatihan
Setiap peserta/kelompok menghasilkan:
1. Job Sheet Praktik Pengelasan
yang sekurang-kurangnya terdiri atas:
· identitas; 
· kompetensi; 
· tujuan; 
· gambar kerja; 
· alat; 
· bahan; 
· APD; 
· K3; 
· parameter; 
· langkah kerja; 
· standar kualitas; 
· QC; 
· lembar hasil praktik; 
· refleksi; 
· rubrik penilaian. 

AB. Integrasi Job Sheet dengan Pembelajaran
Job Sheet sebaiknya tidak berdiri sendiri.
Dapat diintegrasikan dengan:
ATP
↓
Modul Ajar
↓
Job Sheet
↓
Praktik di Bengkel
↓
QC
↓
Asesmen
↓
Refleksi
Jika menggunakan PjBL, Job Sheet dapat menjadi dokumen teknis yang digunakan peserta didik selama proyek.
Jika menggunakan Teaching Factory, Job Sheet dapat dikembangkan menjadi Work Order/Job Order yang lebih mendekati dokumen industri.

AC. Contoh Pengembangan Job Sheet ke Teaching Factory
Praktik biasa
“Lakukan pengelasan sambungan fillet 1F.”
Berbasis proyek
“Buat sambungan fillet sesuai gambar kerja dengan kriteria kualitas yang ditentukan.”
Teaching Factory
Work Order: Pembuatan 10 unit rak alat sesuai gambar dan spesifikasi pelanggan.
Peserta didik kemudian melakukan:
Order → Drawing → Planning → Material → Production → QC → Rework → Finishing → Delivery
Dengan demikian, Job Sheet dapat menjadi jembatan dari praktik sekolah menuju budaya kerja industri.

AD. Rumus Praktis Membuat Job Sheet
Untuk memudahkan guru, gunakan rumus:
KOMPETENSI → JOB → GAMBAR → ALAT/BAHAN → K3 → PARAMETER → LANGKAH KERJA → STANDAR → QC → ASESMEN
Prinsip akhirnya:
Job Sheet yang baik bukan sekadar lembar instruksi, tetapi merupakan “panduan kerja” peserta didik untuk menghasilkan pekerjaan yang aman, benar, berkualitas, dan dapat dinilai secara objektif.
Output ideal pelatihan MGMP: setiap guru menghasilkan minimal 1 Job Sheet lengkap, kemudian dilakukan peer review antarguru menggunakan checklist sehingga Job Sheet dapat diperbaiki sebelum diterapkan di bengkel.

