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PROGRAM PELATIHAN BERBASIS KOMPETENSI

Nama Pelatihan
Kode Program Pelatihan

2w

Tujuan Pelatihan

Jenjang Program Pelatihan

: Welding Practitioner

: WP

3

: Memastikan kompetensi kerja pada
jabatan Welding Practitioner

5. Unit Kompetensi yang ditempuh

Kode Unit Kompetensi

Unit Kompetensi

C.25LAS01.001.01

Melaksanakan persiapan tempat kerja

C.25LAS01.002.01

Melakukan Peran Serta (Contribute) pada Sistem Mutu

C.25LAS01.013.01

Membuat detail gambar kerja

C.25LAS01.014.01

Mengevaluasi penyebab ketidaksesuaian hasil pengelasan

C.25LAS01.022.01

Mengidentifikasi Welding Procedure Specification (WPS)

C.25LAS01.027.01

Mendemonstrasikan praktek pengelasan kepada kelompok
welder (juru las) /level di bawahnya

C.25LAS01.030.01

Membuat sambungan las kampuh (groove) sesuai WPS untuk
pengelasan pipa ke pipa dan sesuai dengan proses las yang
digunakan

C.25LAS01.031.01

Melakukan Inspeksi Visual Pengelasan

6. Perkiraan Waktu Pelatihan

: 100 jam

7. Persyaratan Peserta Pelatihan

a. Pendidikan

b. Pelatihan
Pengalaman Kerja
Jenis Kelamin
Umur

Kesehatan
Persyaratan Khusus

R ™o e

8. Persyaratan Instruktur

Pendidikan Formal
Kompetensi Teknis
Pengalaman Kerja
Keschatan
Persyaratan khusus

o a0 oP

: Minimal pendidikan SLTA atau setara
: Pengelasan

: Bekerja selama 3 tahun

: LakiBlaki / Perempuan

: 18 tahun ke atas

: Tidak buta warna

: Minimal SLTA atau setara

: Pengelasan

: Minimal 3 Tahun di bidang welding
: Tidak Buta warna




KURIKULUM PELATIHAN BERBASISI KOMPETENSI

MATERI PELATIHAN

KODE UNIT

PERKIRAAN WAKTU PELATIHAN (JP)

PENGETAHUAN

KETERAMPILAN

JUMLAH

Kelompok Unit Kompetensi

Melaksanakan

persiapan tempat

| kerja_

C.25LAS01.001.01

Melakukan Peran
Serta (Contribute)
pada Sistem Mutu

C.251.AS01.002.01

Membuat detail
gambar kerja

C.25LAS01.013.01

Mecngcevaluasi
penyebab
ketidaksesuaian hasil
pengelasan

C.25LAS01.014.01

Mengidentifikasi
Welding Procedure
Specification (WPS)

C.25LAS01.022.01

Mendemonstrasikan
praktek pengelasan
kepada kelompok
welder ( juru las)
/level di bawahnya

C.25LAS01.027.01

Membuat sambungan
las kampuh (groove)
sesuai WPS untuk
pengelasan pipa ke
pipa dan sesuai
dengan proses las
yang digunakan

C.25LLAS01.030.01

Melahukan Inspeksi
Visual Pengelasan

C.25L.AS01.031.01

(2]

PRAKTEK /MAGANG

Membuat sambungan las kampuh (groove)
sesusi WPS untuk pengelasan pipa ke pipa
dan sesuai dengan proses las yang

Melakuban Inspeksi Visual Pengelasan

JUMLAN

digunakan

e ———

20
100




Unit Kompetensi

SILABUS PELATIHAN BERBASIS KOMPETENSI

: Melaksanakan Persiapan Tempat Kerja

Kode Unit : C.24LAS01.001.1
Perkiraan Waktu Pelatihan 16
: 3 Perkiraan Waktu pelatihan
T : Materi pelatihan
K ESemER : BEEiA _Unjuk Indikator Unjuk Kerja 2 (JF)
ompetensi Kerja
Pengetahuan | keterampilan | Sikap | Pengetahuan | keterampilan
1.1 Gambar kerja
(production 1.1 Mampu
drawing) mengidentifikasi
diidentifikasi. Gambar kerja
(production drawing).
1.2 Tools dan alat ) 1B
bantu yang Mampumengidentifikasi
dibutuhkan Tools dan alat bantu
Ml akukan dalam setiap yang dibutuhkan dalam 9 5 .
R desain setiap desain. . Prodtfctlon ¢
Py diidentifikasi. Woswing
1.3 Mampu
1.3 Tempat mengidentifikasi
penyimpanan tools, | Tempat penyimpanan
alat bantu, dan tools, alat bantu, dan
General Assembly | General Assembly (GA)
(GA) drawing drawing .
diidentifikasi.




1.4 Schedule
produksi
diidentifikasi.

1.5 Prosedur
penandaan barang
diidentifikasi.

1.6 Kegiatan pada
unit kompetensi ini

1.4 Mampu
nengidentifiasi
Schedule produksi .

1.5 Mampu
nengidentifiasi Prosedur
penandaan barang.

1.6 Mampu
melaksanakan Kegiatan

merujuk pada pada unit kompetensi
prosedur K3. ini merujuk pada
prosedur K3.

2.1 Barang yang

tidak terpakai e

dipindahkan sesuai memu}d Barfmg

dengan prosedur yaug Rdak terpakas
Memastikan ’ sesuai dengan prosedur.
barang yang ; ® Production
tidak fe'z z’lk‘;‘ie;‘t:l dapat | 2-2 Mampu mensortir, Drawing
digunakan P U aapat | 1 emelihara Material ® K3

o digunakan kembali, 5

dipindahkan 1l iilian terpakai atau dapat

Linis mf disis ? digunakan kembali,

Jipeli ’ ot dikumpulkan, sesuai

prosedi. prosedur.

3.1 Mesin-mesin 3.1 Mampu menata
Menyusun | ditata sesuai dengan | Mesin-mesin sesuai
barang dan | kebutuhan dengan kebutuhan ° K3
mesin di pekerjaan. pekerjaan.

tempat kerja




3.2 Barang-barang
yang masih terpakai
disusun sesuai
prosedur/perintah
kerja.

3.3 Barang-barang
di tempat kerja
dipastikan memiliki
label identitas
dengan jelas
sebagai penanda
barang.

3.4 Peralatan safety
dan jalur evakuasi
dipastikan bebas
dari hambatan.

3.2 Mampu menvusun
Barang-barang yang
masih terpakai scsua
prosedur perintah kena

3.3 Memastikan
Barang-barang &
tempat kena memabiks
label identitas dengan

jelas schagai penanda
barang

3.4 Memastihan
Peralatan safcty dan
jalur evakuas: bebas
dan hambatan

Mengetahui ,
Koordinator /PJ Krulcm_hl Mikro




Unit Kompetensi

SILABUS PELATIHAN BERBASIS KOMPETENSI

: Melakukan Peran serta (Contribute) pada Sistem Mutu

Kode Unit : C.24LAS01.002.01
Perkiraan Waktu Pelatihan : 46
! v shbion Materi pelatihan Perkiraan V(\"Ja;k)tu pelatihan
I .| Kriteria Unjuk Kerja Indikator Unjuk Kerja
| ompetensi
; Pengetahuan | keterampilan | Sikap | Pengetahuan | Keterampilan
1.1 Hasil produk diperiksa 1.1 Mampu memerikas Hasil
sesuai prosedur. produk sesuai prosedur.
Memastikan
hasil 1.2 Cacat las diidentifikasi 1.2 Mampu mengidentifikasi | ® WPS 15
pengelasan | sesuai dengan kriteria Cacat las sesuai dengan
[ keberterimaan (acceptance kriteria keberterimaan
criteria). (acceptance criteria).
2.1 Proses manufaktur secara | 2.1 Mampu menginspeksi
menyeluruh diinspeksi untuk | Proses manufaktur secara
memastikan pencapaian menyeluruh untuk
standar mutu. memastikan pencapaian
Menerapkan standar mutu,
standar 2.2 Quality manual yang
mutu pada | sesuai digunakan sebagai 2.2 Mampu menggunakan ® WPS 26
pengerjaan | rujukan pengelasan. Quality manual yang sesuai
pengelasan sebagai rujukan pengelasan,
2.3 Hasil pengerjaan untuk
pengerjaan dipastikan tahapan | 2.3 Mampu Memastikan Hasil
pekerjaan pengelasan. pengerjaan untuk pengerjaan
tahapan pekerjaan pengelasan,




2.4 Semua rekaman mutu
sesuai pekerjaan
didokumentasikan sesuai
prosedur.

2.4 Mampu
mendokumentasikan Semua
rekaman mutu sesuai
pekerjaan sesuai prosedur.

3.1 Pelaksanaan pekerjaan

3.1 Mampu melaksanaan

- Memastikan | dilakukan sesuai prosedur pekerjaan sesuai prosedur
| proses yang telah ditetapkan. yang telah ditetapkan.
| Beagorem : WPS 5
| pengelasan | 3.2 Prosedur pengerjaan dan | 3.2 Mampu mengidentifikasi
| sesuai standar produk dari Prosedur pengerjaan dan
| prosedur pelanggan/pengguna/pemilik | standar produk dari
| diidentifikasi. pelanggan/pengguna/pemilik .
Mengetahui ,
Koordinator /PJ ikro




U nit Kompetensi

SILABUS PELATIHAN BERBASIS KOMPETENSI

: Membuat Detail Gambar Kerja

Kode Unit : C.25LAS01.013.01
Perkiraan Waktu Pelatihan : 3
, |
W Kriteria Unjuk Indikator Unjuk Materi pelatihan Perkiraan Waktu pelatihan (JP)
hompetensi Kerja Kerja
Pengetahuan keterampilan Sikap Pengetahuan keterampilan
1.1 Mampu 3.1.1 Teknologi
mengidentifikasi pengelasan,
1 1 Gambar kerja Gambar kerja (GA | simbol las,
(GA drawing) drawing) sesuai gambar teknik,
dudentifikasi sesusi | standar. gambar kerja,
standar dan shop a4l
1.2 Mampu drawing 3.2.1 . D}si lin
S | 2 Gambar proveksi | mengidentifikasi Mengoperasikan P
S dudentifibasi Gambar proyeksi. | 3.1.2 Proyeksi | software gambar | | 5 .. 3
pom buatan gambar: = leht
gambist be8 ) 3 Simbol-simbol las | 1.3 Mampu 1SO/Amerika [ 322 Membuat |, 4
dudentifikasi sesuai | mengidenifikasi skets gambar | Cermat
standal Simbol-simbol las 3.1.3 Standar '
sesuai standar. simbol-simbol
| 1 4 Poralsan gambar las: ISO/AWS
dis.aphan 1.4 Mampu
| menziaphan 3.0.4 Baca
| Peralatan gambar. | gambar




Membuat
| detail gambar
kerja

|

| 3.1 Jenis sambungan
’| diinterpretasikan
sesuai standar.

| 2.2 Detail gambar
dibuat dalam bentuk
2 dimensi.

2.3 Detail gambar
dibuat dalam bentuk
3 dimensi.

2.4 General assembly
dibuat dalam bentuk
3 dimensi.

3.1 Mampu
menginterpretasi
Jenis sambungan
sesuai standar.

2.2 Mampu
membuat Detail
gambar dalam
bentuk 2 dimensi.

2.3 Mampu
membuat Detail
gambar dalam
bentuk 3 dimensi.

2.4 Mampu
membuat General
assembly dalam
bentuk 3 dimensi.

3.1.5
Menggambar
dengan
menggunakan
software gambar
tertentu

3.1.6 Baca
standar terkait
pengelasan

Mengetahui ,

Koordinator /PJ Krede.ns \!lkro

.....................

(Brimdno Pqn(lugnldmgl

.1t"




Unit Kompetensi

Kode Unit

SILABUS PELATIHAN BERBASIS KOMPETENSI

: Mengevaluasi Penyebab Ketidaksesuaian Hasil Pengelasan
: C.25LAS01.014.01

Perkiraan Waktu Pelatihan

s : Materi pelatihan Perkiraan Waktu pelatihan (JP)
KE“"“‘“ | Koiteria Unjuk | pgikator Unjuk Kerja

' Rmprans ] Pengetahuan keterampilan | Sikap | Pengetahuan keterampilan
5 1.1 Cacat las 3.1.1 Proses-
'- diidentifikasi proses las dan
| 1.1 Mampu
!l be{:::’ s mengidentifikasi Cacat ?;Eldait:nnya
: e las berdasarkan rekaman. g

1.2 Parameter 1.2 Mampu processes and
' pc_:_ngclz_lsan . mengidentifikasi Rgipmen) 32.] 4.1
I dlideatifikes Parameter pengelasan Manetapian Disiplin
N . berdasarkan pens 3.1.2 Bahan dan | kriteria P
| Menganalisis - berdasarkan rekaman. lak ¢ | keherter
| penvebab SR 1.3 Mampu menelahaan Por SuRnOa g 42
| pouy - 1.3 Proses di las (materials | hasil lasan T
| ketidaksesuaian : Proses pengelasan ” Teliti
| hasil lasan prugeiassn ditelanh berdasarkan teknologi ang lh.e:r
i berdasarkan pengelasan behaviour 322 43
: teknologi 1.4 Mampu menetapkan during welding) !\r‘le_nctapkan -
I petipelasen, Mampu mengidentifikasi JERG RO ks
| 1.4 Penyebab cacat Panvebabicacatlis 3.1.3
; las ditetapkan y Perancangan

berdasarkan acuan dalam ;
berdasarkan acuan - ——"— dan konstruksi
dalam teknologi gl peng ' (construction

pengelasan,

and design)




2.1 Ringkasan
ketidaksesuaian
berupa cacat las 2.1 Mampu menyiapkan
dan penyebabnya Ringkasan
disiapkan. ketidaksesuaian berupa
22 cacat las dan
Ketidaksesuaian penyebabnya.
diidentifikasi 2.2 Mampu
berdasarkan mengidentifikasiMampu
rekaman. mengidentifikasi
2.3 Kategori Ketidaksesuaian
ketidaksesuaian berdasarkan rekaman.
Membuat laporan | dibandingkan 2.3 Mampu
ketidaksesuaian dengan standar dan | membandingkan Kategori
hasil lasan atau dokumen ketidaksesuaian dengan
kontrak. standar dan atau dokumen
24 kontrak.
Ketidaksesuaian 2.4 Mampu menetapkan
ditetapkan Ketidaksesuaian
keberterimaannya | keberterimaannya
berdasarkan berdasarkan prosedur,
prosedur, standar standar dan atau kontrak.
dan atau kontrak. 2.5 Mampu melaporkan
25 Ketidaksesuaian sesuai
Ketidaksesuaian prosedur.
dilaporkan sesuai
prosedur.
3.1 Mampu
M ?(:n . mengidentifikasi
Miombunt idaksesusian | ooy sesuaian hasil
prosedur hasil pengelasan eI
perbaikan diidentifikasi. B8 ot
ketidsksesuaian | 3.2 Akar masalah | 22 VATPY
: Y g mengidentifikasi Akar
hasil pengelasan | diidentifikasi I P
berdasarkan

teknologi las yang sesuai.

3.1.4 Fabrikasi
dan aplikasi
teknik
(fabrication,
applications
engineering)




teknologi las yang
sesuai.

3.3 Metode koreksi | pengelasan berdasarkan
hasil pengelasan Standard Operation
ditetapkan Procedure (SOP).
berdasarkan 3.4 Mampu membuat
Standard Operation | Prosedur perbaikan
Procedure (SOP). | berdasarkan parameter
3.4 Prosedur ketidaksesuaian dan cara
perbaikan dibuat penyelesaiannya.
berdasarkan 3.5 Mampu

parameter mensosialisasikan
ketidaksesuaian Prosedur perbaikan

dan cara kepada juru las dan
penyelesaiannya. SUPErvisor.

3.5 Prosedur 3.6 Mampu mengkaji
perbaikan Prosedur perbaikan ulang.
disosialisasikan

kepada juru las dan

Supervisor.

3.6 Prosedur

perbaikan dikaji

ulang.

3.3 Mampu menetapkan
Metode koreksi hasil

Mengetahui ,

Koordinator /PJ

K;g%emﬂikm
'/\‘\\' - %
/f::\_\




SILABUS PELATIHAN BERBASIS KOMPETENSI

Unit Kompetensi : Mengidentifikasi Welding Procedure Specification (WPS)
Kode Unit : C.25LAS01.022.01
Perkiraan Waktu Pelatihan : 8
s - = Kriteria Unjuk Indikator Unjuk Materi pelatihan Perkiraan Waktu pelatihan (JP)
emen Kompetensi Kerja Kerja
Pengetahuan keterampilan Sikap Pengetahuan keterampilan
1.1 Mampu
. mengidentifikasi
1.1 Material induX | Material induk dan
d?.’:i at.;“.'l‘( : bahan tambah. 3.1.1 Welding
1"2 ;an om 1.2 Mampu processes and
; bems :oint mengidentifikasi equipment
sambungan (OIM | Jenis sambungan | 3.1.2 Material | 3.2.1 4.1
Masidaskin ]eshg{lg I.lf.&:m. = (joint design) dan and their Menggunakan Disiplin
R ’ as ciidentitikasi. - | &imbol las, behavior during | alat utama dan
identifikasi Welding | 1.3 ProsesLas | ) 5y welding bantu 42 Teliti 8
ls’roc?;i'ure' WPS ?lld;mlﬁkaz j | mengidentifikasi 313 3.2.2 Membaca
pocification( ) d:' p a?i{r;e 185 | Proses Las. Construction standar terkait | 4.3
1"5 ;n - “;fl' ¢ 1.4 Mampu and design pengelasan Cermat
tr.c n;zﬁs e mengidentifikasi 3.1.4 Quality
i . Parameter las. assurance and
diidentifikasi. 1.5 Mampu testing
12? Gan:nbar Ecknlk mengidentifikasi
diidentifikasi. el W
treatment,




1.6 Mampu
mengidentifikasi

Gambar teknik.
2.1 Mampu
g s mengidentifikasi
2 Sualifikesi | Kualifikasi WPS.
diidentifikasi, | 22 MamRu_
2.2 Kualifikasi .
el da WPS Kualifikasi welder
el o pada WPS.
diidentifikasi. 2.3 Mampu
2.3 Penyetaraan = d P :
kualifikasi welder | Mengdentifikasi
Mengkomunikasikan | diidentifikasi. k %{rk b
prosedur Welding | 2.4 Kode e
Es’roc?tc!ure- WPS identifﬂl(asi n;engi?;:rftlilﬁkasi
B L Kode identifikasi
2.5 Peralatan g‘g‘;;’a"
untuk heat NP -
S mengidentifikasi
dii denfilflikasi Peralatan untuk heat
2.6 Prosedur heat treﬁagdnent.
treatment - i, A
diidentifikasi mengidentifikasi
i Prosedur heat
treatment.
3.1 Mesin dan 3.1 Mampu
peralatan las memastikan Mesin
Menerapkan dipastikan sesuai | dan peralatan las
prosedur pada dokumen daftar sesuai dokumen
Welding Procedure peralatan, daftar peralatan,
Specification (WPS) | 3.2 Pelaksanaan 3.2 Mampu
pengelasan memastikan
dipastikan sesuai | Pelaksanaan




kualifikasi WPS.

3.3 Kualifikasi kualifikasi WPS.

welder dipastikan | 3.3 Mampu

sesuai atau setara | memastikan

dengan WPS. Kualifikasi welder

3.4 Material dan sesuai atau setara

bahan tambah dengan WPS.

dipastikan sesuai | 3.4 Mampu '

WPS. memastikan |

3.5 Pelaksanaan Material dan bahan |

heat treatment tambah sesuai !

dipastikan sesuai | WPS. l

prosedur. 3.5 Mampu '
memastikan %
Pelaksanaan heat {
treatment sesuai |
prosedur. |

pengelasan sesuai

Mengetahui ,

Koordinator /PJ




U nit Kompetensi

SILABUS PELATIHAN BERBASIS KOMPETENSI

: Mendemonstrasikan Praktek Pengelasan kepada Kelompok Welder (juru las)/Level di Bawahnya

Kode Unit : C.25LAS01.027.01
Perkiraan Waktu Pelatihan : 8
: - Kriteria Unjuk Indikator Unjuk Materi pelatihan Perkiraan Waktu pelatihan (JP)
Elcmen Kompetng Kerja Kerja
Pengetahuan keterampilan | Sikap Pengetahuan keterampilan
- hcg::}:nm 1.1 Mampu
m | melakukan Kegiatan | 3.1.1 Teknologi
sesusi prosedur pengelasan sesuai pengelasan, 321
K3 prosedur K3. simbol las, Menggunakan
i gambar teknik, | mesin gerinda
l 4 4 .| 1.2 Mampu gambar kerja
- gm{.l::}k mengidentifikasi | atau shop 322 4.1
. — Gambar teknik. | drawing Menggunakan Disiplin
Wiclsh shan porsiapan 13 Welding 1.3 Mampu 3.12 aama 42
Semone gtk snrre mengidentifikasi | Karakteristik | 3.2.3 Teli 8
g m - Welding mesin las, posisi | Menggunakan
(d' b L‘ﬁk i Procedure pengelasan, alat uji visual 43
' S—— Specification cacat las, dan Cermat
. . Bl (WPS). material las 324
| 3 " blu"'d” ritaria Menggunakan
f:i "”“ teriay | 14 Mampu 3.1.3 media
' 4 dﬂ‘:‘:’:: — mengidentifikasi | Metodologi pembelajaran
e Standar kriteria | pelatihan
| 1.5 Mesn las penilaian

'i dljuhlddm B




kesiapannya sesuai (acceptance
WPS criteria).
1 6 Peralatan bantu | 1.5 Mampu
- dipastikan memastikan
kesiapannya scsuai Mesin las
| prosedur. kesiapannya
sesuai WPS.
1.7 Material induk
dipastikan 1.6 Mampu
- kesiapannya sesuai memastikan
CWPS. Peralatan bantu
kesiapannya
1.8 Bahan tambah sesuai prosedur.
| (Consumable)
- dipastikan 1.7 Mampu
- hesiapanny a sesuai memastikan
CWPS. Material induk
; kesiapannya
1.9 Media sesuai WPS.
dipastihan ' 1.8 Mampu
- hesigpanny e sesuai | memastikan
| proscdur Bahan tambah
| (Consumable)
| 110 Perencansan | kesiapannya
- pembelajaran | sesual WPS.
| (lesson plan) dibumt |
| sesua proscdur 19 Mampu
| ! memastihan
Mcdia
pembelajaran
kesiapannya

sesual prosedur.




1.10

1.10 Mampu
membuat
Perencanaan
pembelajaran (lesson
plan) sesuai
prosedur.
2.1 Mampu
2.1 Penjelasan menyampaikan
tentang WPS Penjelasan tentang
disampaikan secara | WPS secara verbal.
verbal.
2.2 mampu
2.2 Praktek mendemonstrasikan
pengelasan Praktek pengelasan
didemonstrasikan sesuai standar.
sesuai standar.
2.3 Mampu
Mend i 2.3 Pcrljelas;la;:r meny:]a.mpaikan
: tentang stan Penjelasan tentang
""‘"‘?““;",“;“Sgd’“” kriteria penilaian | standar kriteria
(acceptance criteria) | penilaian (acceptance
disampaikan sesuai | criteria) sesuai
prosedur. prosedur,
2.4 Penjelasan 2.4 Mampu
tentang poin-poin menyampaikan
penting dalam Penjelasan tentang
tahapan pengelasan | poin-poin penting
disampaikan saat dalam tahapan
demonstrasi pengelasan saat
pengelasan. demonstrasi

pengelasan,




Membimbing
praktek pengelasan

3.1 Penjelasan
tentang pengelolaan
penggunaan
fasilitas praktek
pengelasan
disampaikan secara
verbal.

3.2 Pelaksanaan
praktek pengelasan
dipastikan sesuai
prosedur K3.

3.3 Ketidaksesuaian
teknik pengelasan
dan penggunaan
alat pengelasan
selama praktek
pengelasan
dikoreksi

3.1 Mampu
menyampaikan
Penjelasan tentang
pengelolaan
penggunaan fasilitas
praktek pengelasan
secara verbal.

3.2 Mampu
memastikan
Pelaksanaan praktek
pengelasan sesuai
prosedur K3.

3.3 Mampu
mengkoreksi
Ketidaksesuaian
teknik pengelasan
dan penggunaan alat
pengelasan selama
praktek pengelasan.

Mengetahui ,

Koordinator /PJ Kredensial-Mikro
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Unit Kompetensi

SILABUS PELATIHAN BERBASIS KOMPETENSI

proses las yang digunakan

: Membuat sambungan laskampuh (groove) sesuai WPS untuk pengelasan pipa ke pipa dan sesuai dengan

Kode Unit : C.25LAS01.030.01
Perkiraan Waktu Pelatihan : 20
o Kriteria Unjuk Yadikator Onjuk Materi pelatihan Perkiraan Waktu pelatihan (JP)
Kompetensi Kerja Kerja
Pengetahuan keterampilan Sikap Pengetahuan { keterampilan
| 1.1 Kegiatan 1.1 Mampu
pengelasan melakukan Kegiatan | 3.1.1 Teknologi 321
dilakukan sesuai pengelasan sesuai pengelasan, l\f.le.n .
prosedur K3, prosedur K3, simbol las, ..E’g ind 4.1
Melakukan | 1.2 Gambar teknis | 1.2 Mampu gambar teknik, S Disiplin
persizpan diidentifikasi. mengidentifikasi gambar kerja, 322
pengelasan las | 1.3 WPS Gambar teknis. dan shop drawing M::n T 4.2 17
hampuh diidentifikasi. 1.3 Mampu o t!:’-.lfmu Teliti
| (groove) pipas | 1.4 Mesin las mengidentifikasi 3.1.2 ’
| ke pipa dipastikan WPS. Karakteristik 323 4.3
! kesiapannya sesuai | 1.4 Mampu mesin las, posisi M‘;“ . Cermat
‘ WPS. Memastikan Mesin pengelasan, dan ) Bgund
\ 1.5 Peralitan bantu | las kesiapannya cacat las alat v visus)
\ dipastikan | sesuai WPS. |




kesiapannya sesuai | 1.5 Mampu
prosedur. Memastikan

1.6 Material induk | Peralatan bantu
pipa dipastikan kesiapannya sesuai

kesiapannya sesuai
WPS.

1.7 Bahan tambah
(Consumable)
dipastikan
kesiapannya sesuai
WPS.

1.8 Root Gap dan
Root Face pipa
dipastikan sesuai
WPS.

1.9 Permukaan
bidang lasan
dipastikan bebas
kotoran dan karat.
1.10 Setting
parameter las pada
mesin las dilakukan
sesuai WPS. 1.11
Tack welding (las
cantum) dilakukan
sesuai prosedur.

| sesuai prosedur,

prosedur.

1.6 Mampu
Memastikan Material
induk pipa
kesiapannya sesuai
WPS.

1.7 Mampu
MemastikanBahan
tambah
(Consumable)
kesiapannya sesuai
WPS.

1.8 Mampu
Memastikan

Root Gap dan Root
Face pipa sesuai
WPS.

1.9 Mampu
Memastikan
Permukaan bidang
lasan bebas kotoran
dan karat.

1.10 Mampu
melakukan Setting
parameter las pada
mesin las sesuai
WPS.

1.11 Mampu
melakukan Tack
welding (las cantum)




|

| Melakukan
proses
pengelasan las
| kampuh

| (groove) pipa
| ke pipa

2.1 Tack welding
(las cantum)
dihilangkan sesuai
prosedur.

2.2 Arah
pergerakan las
dipastikan sesuai
prosedur,

2.3 Arc (busur las)
dijaga
kestabilannya
sesuai prosedur
pada posisi
kualifikasi las
kampuh (groove)
pipa ke pipa.

2.4 Sudut
pengelasan dijaga
kestabilannya
sesuai prosedur
pada posisi
kualifikasi las
kampuh (groove)
pipa ke pipa.

2.5 Slag (kotoran)
dibersihkan.

2.6 Sambungan
lasan pada start
stop dipastikan
bebas dari cacat las.
2.7 Interpass
temperature dijaga
sesuai prosedur.
2.8 Ukuran
penetrasi (root) dan

2.1 Mampu
menghilangkan Tack
welding (las cantum)
sesuai prosedur.

2.2 Mampu
memastikan Arah
pergerakan las sesuai
prosedur,

2.3 Mampu menjaga
Arc (busur las)
kestabilannya sesuai
prosedur pada posisi
kualifikasi las
kampuh (groove)
pipa ke pipa.

2.4 Mampu menjaga
Sudut pengelasan
kestabilannya sesuai
prosedur pada posisi
kualifikasi las
kampuh (groove)
pipa ke pipa.

2.5 Mampu
membersihkan Slag
(kotoran).

2.6 Mampu
memastikan
Sambungan lasan
pada start stop bebas
dari cacat las.

2.7 Mampu menjaga
Interpass temperature
sesuai prosedur.

2.8 Mampu
meastikan Ukuran




reinforcement (cap)
lasan dipastikan

penetrasi (root) dan

sesual acceptance
criteria pada
prosedur.

2.8 Hasil lasan
dipastikan sesuvai
acceptance criteria
, pada prosedur.

reinforcement (cap)
lasan sesuai
acceptance criteria
pada prosedur.

2.9 Mampi
memastikan Hasil
lasan sesuai
acceptance criteria
pada prosedur.

Mengetahui ,

Koordinator /PJ Kredensial Mikro

)



Unit Kompetensi

SILABUS PELATIHAN BERBASIS KOMPETENSI

: Melakukan Inspeksi Visual Pengelasan

Kode Unit : C.25LAS01.031.01
Perkiraan Waktu Pelatihan 120
Elemen Kriteria Unjuk Indikator Unjuk Materi pelatihan Perkiraan Waktu pelatihan (JP)
Kompetensi | Kerja Kerja
Pengetahuan | keterampilan Sikap | Pengetahuan | keterampilan
ol B 3.1.1 Metalurgi | 3.2.1 Komunikasi
ijelaskan sesuai menjelaskan las bahasa Inggris pasif
dengan spesifikasi, | Material induk 3.1.2 Metode | 3.2.2 Menggunakan
gammbar kegys e den_gan NDT visual welding gauge
dan/atau kontrak, spesifikasi, gambar (NTPT) 3.2.3 Mengaunakian | 4.
kerja dani/atey 3.1.3 Product alat ukur dimensi Disiplin
Melakukan 1.2 Bahan tambah kontrak. knowledge 3.2.4 Menggunakan
persm;([;i-m g;?:;su? ables) ; 12 M terkait material | tang 42 3 17
TP S koo 4 induk dan ampere/multitester Teliti
sesuai standar, spesifikasi | menjelaskan Bahan bahantambah | 3.2.5 Menggunakan
promedes Eckz:rjian Clistin Eimbah bles) 3.1.4 Desain alat bantu untuk 43
s 2::9:::“ d‘:; dan konstruksi | inspeksi visual Cermat
1.3 Stand s fl'kas g las sebelum pengelasan
I o | APERE 3.1.5Proses | 3.2.6 Mendeteksi
diidentifikasi sesuai | pekerjaan dan/atau dan peralatan | ketidaksesuaian fit
dengan ruang kontrak. o "
lingkup pengelasan. peng P




1.11 Bentuk dan 1.9 Mampu
dimensi material menjelaskan
induk dijelaskan. Parameter dan
1.12 Dokumen karakteristik
inspeksi pengelasan | kelistrikan.
disiapkan. 1.10 Mampu

1.13 Peralatan menjelaskan
inspeksi disiapkan. | Metode pengujian

1.14 Benda yang
diinspeksi
dipastikan
kesiapannya.

1.15 Jenis-jenis
cacat diidentifikasi.
1.16 Analisa
penyebab cacat
diidentifikasi.

material hasil
pengelasan sesuai
prosedur,

1.11 Mampu
menjelaskan Bentuk
dan dimensi
material induk.
1.12 Mampu
menyiapkan
Dokumen inspeksi
pengelasan,

1.13 Mampu
menyiapkan
Peralatan inspeksi.
1.14 Mampu
meastikan Benda
yang diinspeksi
kesiapannya.

1.15 Mampu
mengidentifikasi
Jenis-jenis cacat.
1.16 Mampu
mengidentifikasi
Analisa penyebab
cacat.




—————————————

Melakukan
| inspeksi
| visual

| sebelum

; pengelasan

2.1 Mampu
”
:nlp[;ko;u;izelm mengidentifikasi
Sileciifknsi seouss | O ICIH NSpL]

standar.

2.2 Desain dan
sambungan las
diidentifikasi.

2.3 Proses las yang
digunakan
diidentifikasi.

2.4 Material induk
vang akan di las
diidentifikasi.

2.5 Jenis
consumable yang
digunakan
diidentifikasi.

2.6 Kualifikasi
welder diverifikasi
sesuai prosedur.
2.7 Kesiapan dan
kelengkapan
peralatan
kerja/mesin las
diverifikasi sesuai
prosedur.

2.8 Material induk
dan bahan tambah
diverifikasi sesuai
prosedur.

2.9 Ketidakscsuaian
diidentifikasi
denpan metode
visual.

-

pengelasan sesuai
standar.

2.2 Mampu
mengidentifikasi
Desain dan
sambungan las. 2.3
Mampu
mengidentifikasi
Proses las yang
digunakan.

2.4 Mampu
mengidentifikasi
Material induk yang
akan di las.

2.5 Mampu
mengidentifikasi
Jenis consumable
yang digunakan,
2.6 Mampu
memverifikasi
Kualifikasi welder
sesuai prosedur,
2.7 Mampu
memverifikasi
Kesiapan dan
kelengkapan
peralatan
kerja/mesin las
sesuai prosedur,
2.8 Mampu
memverifikasi
Mauterial indu_k_g;m




2.10 Ukuran dan bahan tambah sesuai
referensi prosedur.
ketidaksesuaian 2.9 Mampu

dimensi dan mengidentifikasi

spesifikasi bahan
sebelum pengelasan

Ketidaksesuaian
dengan metode

didokumentasikan. | visual.
2.10 Mampu
mendokumentasikan
Ukuran dan
referensi
ketidaksesuaian
dimensi dan
spesifikasi bahan
sebelum pengelasan.
3.1 Mampu
?r.llp]z;slzupnelﬁl;elasan memverivi.kasi ,
diverfikasi. Dokurlnen inspeksi
3.2 Welding gg“ﬁ:;;:‘:
g?r:zlakt:rn sesuai msmastikan
P _— Welding paramater
gr;) Meltl.;de T sesuai prosedur.
Melakukan | 1 G NDT visual | >> Mampu
inspeksi dibandingkan membandlngkar_l
visual saat dengan standar. Metod(f dan hasil
pengelasan 3.4 Hasil ’ NDT visual dengan
. p standar.
pengeh?san sorap 3.4 Mampu
keyor th astikan n;emastikan Hasil
iy Rroscdur. pengelasan setiap
3.5 Hasil NDT A
dibandingkan i
dengan standar dan g 5 Mnm.pu

acceptance criteria.

membandingkan




Hasil NDT dengan
standar dan
acceptance criteria.

| 4.1 Mampu
| 4.1 Dimensi benda | mengukur Dimensi
| hasil las diukur benda hasil las
'| sesuai dengan shop | sesuai dengan shop
| drawing. drawing.
| 4.2 Cacat pada 4.2 Mampu
| benda hail las mengidentifikasi
diidentifikasi Cacat pada benda
| dengan metode hail las dengan
M'f'mu.km | visual. metode visual.
Tﬁ:lm | 4.3 Cacat pada 4.3 Mampu
cnds hasjl | DE0da hasil las membandingkan
lssan dibandingkan Cacat pada benda
dengan acceptance | hasil las dengan
criteria. acceptance criteria.
4.4 Penyebab cacat | 4.4 Mampu
(root cause) menganalisis
dianalisis. Penyebab cacat
45K3 (root cause).
| dilaksanakan sesuai | 4.5 Mampu
| prosedur. melaksanakan K3
| sesuai prosedur.
| 5.1 Format laporan | 5.1 Mampu
inspeksi visual menyiapkan Format
Membust disiephan sesuai laporan inspeksi
lsporan hasil | prosedur. visual sesuai
P | §.2 Dats hasil | prosedur.
v isusl 1 nspeksi visual 5.2 Mampu
petipelssan dusdennifibas) mengidentifikasi
£3 Kekomendasi | Data hasil inspeksi
| hasdl inspeksi | visual




| dibuat berdasarkan
| kriteria
| keberterimaan.

5.3 Mampu
membuat

| Rekomendasi hasil

inspeksi
berdasarkan kriteria
keberterimaan.

Mengetahui ,

\_r
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