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 Central Java province has several industries that have various kinds of 

competencies that must be mastered by every worker. The potential of vocational 

schools in Indonesia. Increasing the competence of human resources is to 

increase the choices that humans have. The higher the education, the more 

opportunities that can be achieved. The purpose of this paper is to explore and 

facilitate activities to improve the skills of the freelancer community in the 

shipbuilding industry in Central Java. The method used is the method of 

collecting data for experiments . By compiling the experimental setting data used, 

it is adjusted to the reading of the data from the welding process and endeavored 

to be processed properly. The result with the experimental method is obtained a 

schematic stage of the welding process with SMAW. By paying attention to the 

amperage and voltage settings when the welding process is adjusted to pre-

preparation before the welding process, good welding results are also obtained 

so that when visually inspected there are no visible defects in the welding results. 

However, in the application process, it is necessary to look at the flight time of 

freelancers in the welding field and the welding position. 

  © 2019 JPV: Jurnal Pengabdian Vokasi Universitas Diponegoro. 

 
1. Pendahuluan 

Provinsi Jawa Tengah memiliki beberapa 

industri yang memiliki berbagai macam kompetensi 

yang harus di kuasai oleh setiap pekerja. Hampir 

872.827 orang pekerja (493.280 orang laki-laki dan 

379.547 orang perempuan) yang terlibat di industri 

tersebut baik sebagai pekerja tetap maupun pekerja 

tidak tetap. Tingkat Partisipasi Angkatan Kerja 

(TPAK) sedikit meningkat menjadi sebesar 65,56 

persen. Pekerja tidak tetap agar dapat bertahan dan 

selalu memiliki peluang pekerjaan, mereka harus 

selalu meningkatkan ketrampilan dan penguasaan 

teknologi, namun karena keterbatasan maka hal ini 

sangat sulit di peroleh oleh pekerja lepas/pekerja tidak 

tetap. Pemerintah melalui kemetrian pendidikan dan 

kebudayaan selalau bergiat untuk meningkatkan 

ketrampilan dan penguasaan teknologi bagi 

masyarakat luas, yang merupakan program 

pembangunan manusia. 

 

 
Gambar 1. Trend Produksi Industri Manufaktur di 

Jawa Tengah (Alif Nazzala) 

 

Terlihat pada gambar 2 menunjukan potensi 

sekolah kejuruan di Indonesia. Tujuan utama dari 

pembangunan manusia adalah untuk memperbanyak 

pilihan-pilihan yang dimiliki manusia. Semakin tinggi 

pendidikan semakin banyak peluang-peluang yang 

bisa diraih. Manusia harus bebas untuk melakukan apa 

yang menjadi pilihannya di dalam sistem pasar yang 

berfungsi dengan baik. Pendekatan pembangunan 
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manusia menggabungkan aspek produksi dan 

distribusi komoditas, serta peningkatan dan 

pemanfaatan kemampuan manusia (BPS Semarang).  

 

 
 

Gambar 2. Bidang SMK (Kemendikbudristek) 

 

Program Pengabdian kepada Masyarakat ini 

dirancang untuk turut andil dalam meningkatkan indek 

pembangunan manusia terutama untuk kalangan 

pekerja lepas/tidak tetap agar mendapatkan 

kesempatan yang lebih baik (Khristyson . 2021; 

Sulaiman . 2020). Guna menunjang program tersebut 

oleh karena itu penting untuk mengetahui dan 

mempraktekan  pengenalan teknologi pengelasan. 

Tujuan penulisan ini mengeksplorasi dan 

memfasilitasi kegiatan peningkatan keterampilan 

masyarakat pekerja lepas di industri galangan kapal 

yang berada di Jawa tengah.   

 

2. Metode 

 Metode pengambilan data yang digunakan 

dalam penuliusan ini dengan melakukan setting 

eksperimen . Setting eksperimen yang digunakan 

disesuaikan dengan pembacaan data hasil dari proses 

pengelasan dan diusahakan dapat terolah dengan baik 

(Y. K. Liu, Zhang, and Zhang 2014). Adapun konsep 

metode dalam penelitian  tergambar dalam gambar 3 , 

dimana setiap proses pengelasan yang diperagakan 

akan terecord datanya kemudian dilakukan pembacaan 

dan pengolahan data sehingga didapatkan analisis 

teknik yang mudah diterapkan pada masyarakat 

pekerja lepas industri galangan kapal di jawa tengah.  

Adapun pihak –pihak yang terlibat dalam penulisan ini 

adalah pekerja lepas Galangan Kapal, tenaga dosen 

dan staff kependidikan Prodi Teknologi Rekayasa 

Konstruksi Perkapalan Sekolah Vokasi Undip. 

 

 
Gambar 3. Metode eksperimen 

 

3. Hasil dan Pembahasan 

Pengelasan adalah Sebuah ikatan karena 

adanya proses metalurgi pada sambungan logam 

paduan yang dilaksanakan dalam keadaan cair (Oz et 

al. 2012). Dari pengertian tersebut dapat dijabarkan 

lebih lanjut bahwa pengertian las adalah sebuah 

sambungan setempat dari beberapa batang logam 

dengan menggunakan energi panas baik sumbernya 

dari panas aliran listrik maupun api dari pembakaran 

gas (Wang . 2021; Wu . 2021). Dewasa ini jenis 

pengelasan semakin banyak dengan adanya kemajuan 

teknologi, baik proses pengelasan yang menggunakan 

bahan tambah atau filler maupun yang tanpa 

menggunakan bahan tambah(Y. Liu and Zhang 2017; 

Zhou . 2021). Yang terbaru adalah proses pengelasan 

yang menggunakan energi putaran yang nantinya akan 

terjadi gesekan dan menimbulkan panas yang tinggi 

dan dapat digunakan untuk proses pengelasan yang 

biasanya disebut dengan proses las friction welding. 

Proses persiapan dengan membuat bevel pada plat 

diatas 5mm sesuai terlihat pada gambar 4, dan 

sambungan fillet untuk plat dengan tebal 5 mm. Pada 

saat proses persiapan alat yang dipergunakan adalah 

gerinda amplas untuk membersihkan permukaan 

(zurface preparation)  dan untuk membuat kampuh 

(bevel) dimana kampuh yang digunakan adalah 

kampuh V dengan sudut kemiringan 300 .  

 

 
Gambar 4. Pre preparation bevel plate 

 

Konsep pengelasan ini sendiri dengan 

meninjau daerah yang menunjukan proses 

pengelasan dengan menggunakan SMAW. Daerah 

tersebut tergambar pada area yang ditunjukan dari 

integrasi antara bagian ampere dengan voltage, 

terlihat dari gambar 5 (Cao  . 2021; Gao . 2020; 

Mercan, Ayan, and Kahraman 2020; Norrish and 

Cuiuri 2014; Rodríguez-Hernández . 2020).  
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Gambar 5. Hubungan voltage dan ampere 

 

Proses pengelasan sendiri dilakukan oleh 

para peserta dengan memperhatikan prosesdur WPS 

yang telah dijelaskan. Dapat dilihat pada gambar 6, 

menunjukan berapa voltage dan ampere yang 

digunakan pada saat proses pengelasan. Hal ini akan 

berubah ubah sesuai dengan dinamika kecepatan laju 

dan posisi pengelasan dari masing-masing peserta 

penyuluhan. Mesin las yang digunakan adalah tipe 

Multipurpose Welding Machine  sehingga secara 

bertahap kita dapat mengetahui display control proses 

pengelasan, selain itu pengaturan di awal dapat 

menggunakan data memory yang tersimpan 

sebelumnya dahulu, sehingga untuk proses pengaturan 

awal memang sangat diperlukan untuk kelancaran 

proses pengelasan. 

 

 
Gambar 6. Proses Pengelasan SMAW 

 

Dari kegiatan sosialisasi kemudian telah 

dipraktekan oleh para peserta didapatkan hasil 

gambaran tahap pada proses pengelasan yang 

terkonfirmasi dari kegiatan tersbut. Lihat gambar 7.  

Gari gambar tersebut menunjukan alur proses transfer 

cairan las untuk proses pengelasan dari welding 

electrode kepada base metal . Terdapat 7 tahap dimana 

masing-masing tahap memiliki karakterisasi terhadap 

voltage dan ampere yang sedang berlangsung. Adapun 

elektroda yang di gunakan adalah jenis E6013. Dari 

hasil tersebut ditunjukan jika voltage tertinggi terjadi 

pada proses dimana eletroda dan material bertemu 

terhadap cairan las yang hampir terlepas dari elektroda 

jika dilihat pada gambar 7, hal tersbut terdapat pada 

proses 5. Disisi lain pada bagian itu amper yang 

digunakan cukup rendah sehingga proses transfer 

cairan las ini dapat tetap berjalan simultan hingga 

proses awal kembali. 

 
Gambar 7. Tahapan Proses Pengelasan 

 

 Kemudian dari beberapa contoh sampel hasil 

pengelasan peserta kemudian dilakukan eveluasi 

sehingga secara global didapatkan data untuk proses 

pengelasan itu sendiri adalah sebagai berikut , lihat 

gambar 8 

 

 
 

Gambar 8. Sampel Hasil Pengelasan oleh peserta 

 

Dari hasil pengelasan tersebut terlihat 

terdapat beberapa pembahasan untuk dilakukan 

analisa secara bersamaan oleh peserta. Terdapat 

beberapa part bagian yang terdapat hasil pengelasan 

terdapat cacat pengelasan. Dan terdapat juga yang 

cukup baik secara visual. Pengecekan dilakukan hanya 

secara visual hal ini dikarenakan kesiapan alat dan 

sarana yang terdapat di workshop pengelasan program 

sudi hanya secara NDT (Non Destructive Test). 

Adapun tahapan atau cara untuk perbaikannya adalah 

dengan membuka hasil pengelasan yang terdapat cacat 

las, dengan gerindra atau dengan kikir, selanjutnya 

dapat dilakukan pembersihan (preparation) seperti 

pedoman pada (Welding Prosedure Spesification) 

untuk dilakukan pengaturan ampere dan kondisi 

treatment material.  

 

4. Kesimpulan 

 Pelatihan teknik pengelasan untuk para pekerja 

lepas galangan kapal sangat berguna untuk 

peningkatan kompetensi dan sebagai sarana penerapan 

tridarma perguruan tinggi. Kegiatan pelatihan ini 

berjalan dengan menerapkan protokol kesehatan 

COVID 19 yang ketat, sesuai anjuran pemerintah. 
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Pengelasan dengan menggunakan metode SMAW 

pada jenis elektroda E6013 merupakan pengelasan 

yang cukup tepat dan banyak diaplikasikan pada 

Industri galangan kapal . Utamanya untuk pekerjan 

reparasi, banyak pekerja lepas yang menggunakan tipe 

pengelasan itu. Ampere yang digunakan untuk 

penggunaan pengelasan dengan diameter elektroda 2,6 

mm dan tebal plat 10 mm adalah bekisar antara 50-70 

A , sedangkan untuk plat dengan elektroda 

berdiameter 2,0 mm dan tebal plat 5 mm 

menggunakan ampere sebesar 48-65 A .  

Tentu saja hal ini juga tergantung dari jam terbang 

pekerja lepas dalam bidang pengelasan dan posisi 

pengelasannya.   
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