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PENGARUH PENGGUNAAN WORK PREPARATION DAN HAND
OUT TERHADAP KOMPETENSI PRAKTIK MEMBUBUT
MAHASISWA

Nurdjito
Achmad Arifin
Asnawi

Abstrak: Tujuan penelitian ini untuk menguji signifikansi perbedaan kompetensi
praktik pemesinan bubut kelompok mahasiswa yang menggunakan dan yang tidak
menggunakan work preparation dan hand out. Rancangan penelitian yang digunakan
quasi eksperimenal jenis Posttest-Only Control Design. Sampel mahasiswa Jurusan
Pendidikan Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Negeri Yogyakarat yang se-
dang mengambil mata kuliah Pemesinan Bubut. Tes digunakan dalam pengumpulan
data, dan dianalisis dengan t-test. Hasil penelitian menunjukkan bahwa: (1) tidak ada
perbedaan yang kompetensi membubut antara mahasiswa yang dikenai dan yang ti-
dak dikenai work preparation dan hand out; dan (2) Waktu standar praktik yang dibu-
tuhkan untuk menyelesaikan membubut ulir metris (segitiga) = 165 menit, ulir segi-
empat = 140 menit, dan pengepasan = 230 menit.

Kata-kata Kunci: work preparation, hand out, kompetensi pemesinan bubut, waktu
penyelesaian standar

Abstract: The Effect of Work Preparation and Handout on the Students
Competency in Lathe Machine Practices. This study aims to determine the effect of
work preparation and handout on the students’ competency in Lathe Machine prac-
tices. This study used the quasi-experimental method and the post-test only control
design. Samples are the students of Mechanical Engineering Education Department,
State University of Yogyakarta who were taking Lathe Machine course. Data was
analyzed using t-test. The result of this study showed that: (1) there was no significant
competency differences between the students treated using work preparation and
handout and the control group; and (2) the practices standard time to finish the me-
tric screw (triangle), quadrilateral screw and fitting were 165 minutes, 140 minutes,
and 230 minutes respectively.

Keywords: work preparation, hand out, competency of lathe machines, finishing
standard time

asil observasi dan pengalaman di- Praktik Pengalaman Lapangan (PPL)
lapangan Kkhususnya dari umpan menunjukkan bahwa mahasiswa FT
balik mahasiswa yang melaksanakan UNY khususnya jurusan Pendidikan

Nurdjito, Achmad Arifin, Asnawi adalah dosen pada Program Studi Pendidikan Teknik Mesin Fakultas
Teknik Universitas Negeri Yogyakarta. Email: nur.djito@gmail.com. Alamat Kampus: JI. Colombo No. 1,
Kota Yogyakarta, Daerah Istimewa Yogyakarta 55281.
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Teknik Mesin masih kurang percaya
diri bahkan cenderung tidak berani un-
tuk mengampu mata pelajaran praktik
yang dilaksanakan di Sekolah Mene-
ngah Kejuruan (SMK). Hal ini disebab-
kan oleh karena mahasiswa masih ku-
rang memahami tentang proses kerja se-
cara baik dan benar pada pembelajaran
praktik. Bukti empirik menunjukkan
bahwa dalam melaksanakan perkuliahan
praktikum di bengkel, sebagian besar
mahasiswa tidak memanfaatkan dengan
baik job sheet yang telah disediakan
oleh pengelola bengkel/workshop. Se-
bagian besar mahasiswa dalam menye-
lesaikan tugas job/pekerjaan tersebut le-
bih cenderung pada target benda kerja
asal jadi dan tidak memperhatikan lang-
kah-langkah pengerjaan yang baik dan
benar berdasarkan dasar teori penunjang
praktik yang ada. Fakta lain, khususnya
di bengkel Pemesinan Jurusan Pendidik-
an Teknik Mesin menunjukkan bahwa
dalam proses pembelajaran praktik, ba-
nyak mahasiswa yang masih memiliki
tingkat kesadaran yang kurang baik da-
lam hal keselamatan kerja. Hal ini di-
tunjukkan dengan masih adanya peng-
gunaan alat bantu praktik yang tidak se-
suai dengan fungsinya, pengoperasian
mesin tidak sesuai dengan ketentuannya
dan juga masih ditemukan mahasiswa
melaksanakan proses kerja yang tidak
merujuk pada langkah kerja sesuai job
sheet sudah ada.

Mata kuliah Pemesinan Bubut
(Tim Kurikulum, 2014) ditawarkan pa-
da semester dua dengan bobot 3 sks (1
sks teori dan 2 sks praktik), sebagai
mata kuliah praktik yang paling awal.
Pada semester sebelumnya, mahasiswa
masih melaksanakan praktik Kerja
Bangku yang tanpa menggunakan mesin
perkakas. Dalam Rencana Pembelajaran
Semester (Tim Pemesinan, 2015) dije-
laskan bahwa capaian pembelajaran
yang diharapkan mahasiswa memiliki
pengetahuan dan terampil mengoperasi-
kan mesin bubut untuk menghasilkan

berbagai jenis produk mesin yang me-
miliki ketelitian geometris sesuai stan-
dar yang ditentukan. Cermat, teliti dan
hati-hati dalam mempersiapkan alat po-
tong (pahat) yang akan digunakan, me-
rancang dan melaksanakan proses pem-
bubutan serta dalam melaku-kan peng-
ukuran untuk kontrol kualitas produk
yang dihasilkan.

Upaya untuk mendorong mahasis-
wa agar dapat melaksanakan praktik se-
cara optimal (kuliah Pemesinan Bubut),
maka perlu dilakukan proses persiapan
dan pencermatan yang lebih mendalam
terhadap job sheet dalam bentuk pem-
buatan Work Preparation (WP). Pene-
rapan penyusunan WP sebelum melak-
sanakan praktik diharapkan mahasiswa
dapat lebih memahami job sheet yang
sudah ada, sehingga dapat menentukan
langkah-langkah kerja dan parameter
pekerjaan lainnya dengan lebih baik,
benda kerja yang dihasilkan dapat lebih
berkualitas khususnya pada ketepatan
bentuk dan geometri ukuran. Sudarsono
(2016) memaparkan hasil penelitian
yang terhadap siswa SMK menunjuk-
kan bahwa pelaksanaan pembelajaran
dengan menggunakan WP dapat me-
ningkatkan motivasi belajar dan hasil
praktik siswa.

WP adalah suatu dokumen dengan
format tertentu yang harus dibuat oleh
mahasiswa  sebelum  melaksanakan
praktik berdasarkan persetujuan dosen
pembina. Dalam penelitian Supriyono
(2008:15) disimpulkan bahwa WP sheet
(lembar persiapan kerja) adalah lembar-
an yang harus dibuat mahasiswa sebagai
penuntun langkah-langkah strategis pe-
ngerjaan benda kerja secara kronologis
mengacu pada gambar kerja.

Sukardi (2010) berpendapat bahwa
capaian prestasi mahasiswa atas pene-
rapan WP relatif lebih baik ditandai de-
ngan capaian rata-rata nilai praktik yang
lebih tinggi dan persentase mengumpul-
kan job yang lebih banyak. Selain itu
juga proses kerja berjalan aman dan ter-
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kendali, baik untuk mesin, benda kerja
maupun operatornya.

Leighbody (1968) menjelaskan
bahwa ada dua jenis lembar kerja (job
sheet) yang digunakan dalam pembel-
ajaran praktik yaitu: job produksi (pro-
ductions job) dan job kombinasi
(combining exercises and production
jobs). Jika akan menggunakan job pro-
duksi maka, isi dan jenis job yang akan
digunakan harus dianalisis secara detail,
dipilih dan disesuaikan dengan tujuan.
Jumlahnya harus dipertimbangkan seca-
ra detail berapa yang harus dikuasai sis-
wa, seberapa jauh kemampuan siswa
untuk menyelesaikan job tersebut. Jika
akan memakai job kombinasi maka ha-
rus ditentukan juga isi, jenis dan jum-
lahnya, berapa jumlah job pokok (job
kompetensi) dan berapa jumlah job
produksi.

WP pada penelitian ini memuat be-
berapa hal. Utamanya terkait dengan pe-
kerjaan yang akan dikerjakan beserta ta-
hapannya; peralatan yang digunakan;
parameter yang harus dipenuhi; estimasi
waktu setiap tahap pekerjaan; aspek ke-
selamatan kerja dan prosedur kerja da-
lam menyelesaikan pekerjaan sesuai
gambar kerja pada job sheet.

Hand out yang dimaksud dalam pe-
nelitian ini berupa kumpulan materi
teori pemesinan tentang pengetahuan
teknis dan ketentuan standar tertentu
yang digunakan sebagai panduan umum
dalam menggunakan mesin bubut beser-
ta perlengkapannya. Contoh materi
yang dimaksud misalnya proses pembu-
butan poros tirus. Materi tersebut me-
muat pengertian tirus, jenis tirus, perhi-
tungan tirus yang diperlukan, peralatan
bantu yang diperlukan untuk proses
pembubutan tirus, alat potong (pahat)
untuk membubut tirus, standar produk
tirus, beberapa alternatif cara dan lang-
kah kerja untuk membubut tirus.

Hand out dalam penelitian ini me-
muat beberapa pengetahuan teknis pe-

kerjaan membubut. Antara lain: mem-
bubut muka, membubut rata, membubut
poros bertingkat, membubut tirus, mem-
bubut alur, membubut ulir, membuat
luar dan dalam, pengetahuan tentang je-
nis dan fungsi alat potong (pahat), para-
meter pembubutan dan aspek kesela-
matan kerja yang harus diperhatikan.

Keputusan Menteri Pendidikan Na-
sional Republik Indonesia nomor
045/U/2002 tentang kurikulum inti pen-
didikan tinggi yang dimaksud dengan
kompetensi adalah seperangkat tindakan
cerdas, penuh tanggungjawab yang di-
miliki seseorang sebagai syarat untuk
dianggap mampu oleh masyarakat da-
lam melaksanakan tugas di bidang pe-
kerjaan tertentu. Elemen-elemen kom-
petensi terdiri atas (1) landasan kepriba-
dian; (2) penguasaan ilmu dan keteram-
pilan; (3) kemampuan berkarya; (4) si-
kap dan perilaku dalam berkarya menu-
rut tingkat keahlian berdasarkan ilmu
dan keterampilan yang dikuasai; dan (5)
pemahaman kaidah berkehidupan ber-
masyarakat sesuai dengan pilihan ke-
ahlian dalam berkarya.

Proses pemesinan bubut suatu pro-
ses pembuatan bentuk dan ukuran benda
kerja dengan cara menyayat benda kerja
yang berputar dengan menggunakan alat
potong yang berupa pahat. Widarto
(2008) menjelaskan bahwa bentuk dasar
proses bubut dapat didefinisikan sebagai
proses pemesinan permukaan luar benda
silindris atau bubut rata dengan: (1)
benda kerja yang berputar; (2) Satu
pahat bermata potong tunggal (with a
singlepoint cutting tool); (3) gerakan
pahat sejajar terhadap sumbu benda
kerja pada jarak tertentu sehingga akan
membuang permukaan luar benda kerja.

Praktik permesinan bubut adalah
bentuk proses pembelajaran produktif
yang mengajarkan materi kompetensi
permesinan dengan menggunakan me-
sin bubut kepada para mahasiswa yang
ingin menguasai kompetensi tersebut
dengan cara atau metode yang baku dan
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benar. Kompetensi permesinan bubut
dalam penelitian ini meliputi membubut
muka, membubut rata, membubut poros
bertingkat, membubut tirus, membubut
alur, membubut ulir, membuat luar dan
dalam, pengetahuan tentang jenis dan
fungsi alat potong (pahat), parameter
pembubutan dan aspek keselamatan ker-
ja yang harus diperhatikan.

Salah satu target pengalaman bel-
ajar yang diberikan kepada mahasiswa
pada praktik Pemesinan Bubut adalah
kemampuan untuk dapat melaksanakan
prosedur standar mengoperasikan mesin
bubut (Nurdjito, 2015). Prosedur stan-
dar yang dimaksud adalah terampil
mempersiapkan mesin  bubut untuk
proses pembubutan, mempersiapkan
alat potong dan alat bantu pemesinan,
melakukan setting alat potong (pahat
bubut) pada mesin, dan melakukan sett-
ing benda kerja pada cekam. Pemasang-
an alat potong (pahat bubut) pada mesin
bubut harus diatur sedemikian rupa se-
hingga tinggi sisi sayat pahat bubut
setinggi center benda kerja. Hal ini agar
proses pembubutan dapat dilaksanakan
dengan baik, gaya gesek yang ditimbul-
kan lebih kecil dan untuk mendapatkan
hasil pembubutan yang optimal.

Penelitian ini  difokuskan pada
efektivitas penerapan WP yang didam-
pingi dengan pemberian hand out untuk
meningkatkan kompetensi mahasiswa
pada praktik Pemesinan Bubut. Rumus-
an masalah penelitian ini (1) adakah
perbedaan kompetensi praktik mem-
bubut yang signifikan antara mahasiswa
yang menggunakan dan yang tidak
menggunakan work preparation dan
hand out dan (2) berapa waktu standar
yang dibutuhkan mahasiswa dalam me-
nyelesaikan pekerjaan membubut mem-
bubut ulir metris segitiga, ulir metris
segi empat, dan pengepasan.

METODE

Desain penelitian yang digunakan
adalah eksperimen semu dengan Post-

test-Only Control Design. Populasi pe-
nelitian yaitu mahasiswa Jurusan Pendi-
dikan Teknik Mesin FT UNY baik pro-
gram S1 maupun D3 yang sedang me-
nempuh mata kuliah Pemesinan Bubut.
Teknik sampling assignment random
digunakan dalam pemilihan sampel un-
tuk kelompok eksperimental dan kon-
trol. Data dikumpulkan dengan obser-
vasi, lembar penilaian praktik, dan ang-
ket. Observasi untuk mengetahui tingkat
kualitas hasil WP mahasiswa yang telah
disetujui dosen pembina. Lembar peni-
laian hasil kerja praktik untuk mengum-
pulkan data pencapaian kompetensi ma-
hasiswa Angket untuk pencatatan waktu
penyelesaian pekerjaan oleh mahasiswa.
Data penelitian dianalisis secara des-
Kriptif dan uji t.

HASIL

Hand out disusun berdasarkan ca-
paian pembelajaran, baik yang terdapat
dalam RPS maupun dalam job sheet.
Hand out yang diberikan kepada maha-
siswa berisi materi praktis yang untuk
mendukung pencapaian kompetensi
praktik yang telah ditetapkan dalam
RPS mata kuliah Pemesinan Bubut.
Hand out ini terdiri atas 5 (lima) bab se-
bagaimana ditunjukkan pada Tabel 1.

Format WP mahasiswa dibuat dan
disusun berdasarkan hasil kajian dan
identifikasi materi lembar kerja (job
sheet) yang ada di jurusan pendidikan
teknik mesin dan juga merujuk pada
berbagai bentuk lembar kerja yang biasa
digunakan di industri pemesinan dan
lembaga pendidikan teknologi dan ke-
juruan rumpun teknologi industri.

Dokumen WP yang telah disusun
oleh mahasiswa sesuai dengan format
yang ditentukan memuat informasi ten-
tang: identitas mahasiswa, nama atau je-
nis job/pekerjaan yang akan dikerjakan,
sub pekerjaan atau tahapan yang harus
dilakukan, mesin/peralatan yang digu-
nakan, parameter yang harus dipenuhi,
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estimasi waktu yang diperlukan setiap
tahap pekerjaan, aspek keselamatan
kerja dan prosedur atau petunjuk kerja
lain yang diperlukan untuk dapat me-
nyelesaikan pekerjaan sesuai gambar
kerja pada job sheet. Format WP yang
digunakan pada penelitian ini adalah
sebagaimana pada Gambar 1.

Panduan langkah-langkah yang di-
berikan kepada mahasiswa dalam mem-
persiapkan pembuatan WP agar lebih
efektif dan efisien adalah sebagai beri-
kut: (1) mencermati gambar kerja yang
ada pada job sheet khususnya mengenai

ukuran/dimensi atau bahkan terkait tole-
ransi ukuran bila ada, (2) mengindentifi-
kasi jenis/sub pekerjaan dengan mencer-
mati lebih fokus pada bentuk atau profil
hasil akhir benda kerja. Sebagai contoh
misalnya dalam gambar kerja tersebut
terdapat pekerjaan bubut muka, pembu-
butan poros bertingkat, perlu adanya
chamfer, pembuatan alur atau bahkan
pembuatan ulir. Dari jenis pekerjaan ter-
sebut maka akan dapat pula diidentifi-
kasi alat potong dan peralatan lain yang
diperlukan selama proses penyelesaian
benda kerja tersebut; (3) menganalisis

Tabel 1. Cakupan Materi dalam Hand Out

No Materi Hand Out Keterangan
1. Bab | Mengenal Menjelaskan mengenai prinsip kerja dan jenis mesin bubut,
Mesin Bubut bagian-bagian mesin bubut beserta fungsinya.
2. Bab Il Parameter Menjabarkan jenis, fungsi dari alat potong, dan cara
Pemotongan mengasah pahat bubut, dan juga menjelaskan mengenai
parameter pemotongan dan pembentukan tatal/chip.
3. Bab Il Pekerjaan Menjelaskan jenis pekerjaan yang dapat dilakukan
Pembubutan pemesinan bubut, diantaranya : membubut muka, mem-bubut
lurus dan chamfer, membubut poros bertingkat, membubut
kartel, membubut alur, membubut ulir segitiga, membubut
ulir segi empat, membubut tirus luar dan dalam dan
mengebor.
4.  Bab IV Toleransi Menjeleskan konsep toleransi dan jenis suaian yang sering
Ukuran Dan Suaian digunakan dalam proses pemesinan
5. BabV Pembuatan WP Memaparkan langkah-langkah dalam menyusun work

preparation sesuai job sheet yang ada.

Mama Pekerjaan/JOE -
Jenis & Ukuran Bahan -
Jumlah Bahan

Mama Mahasiswa f NIM

Mama Kelas / Grop

Nama Dosen/ Instruktor

PARAMETER
PEMEUBUTAN
JENIS PEKERJASN MESIN / ALAT Estimas Pengularan
N, | AR HERTA | LANGHAH KER[A YANG ALAT POTONG iWaktu -3 & Pengujian
g 14 DIGUNAKAN v |Fee | n | n | (memiy hasil
1 Membubutfacing | & Mencekam BE E‘:_i‘: bubut Pahatfacing | 45 o |ss0 g' 10 face mam
E'S‘_ﬁ“gsap"ha‘ Chuck -3 HEs Eaju kerja
= Kundi tool post dsh.
Jangka sorong
z
3
D=t

Desen Pembimbing :

Penyusun :

Gambar 1. Format Penulisan Work Preparation
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urutan kerja subpekerjaan agar sesedikit
mungkin melakukan bongkar pasang
pencekaman benda kerja sehingga
menghemat waktu dalam melakukan
setting benda kerja, (4) memberi tanda
urutan pekerjaan pada gambar kerja un-
tuk mempermudah pengecekan langkah
kerja, sehingga tidak ada sub pekerjaan
yang terlewat yang pada akhirnya akan
sangat mengganggu seluruh proses pe-
nyelesaian pekerjaan.

Penilaian hasil praktik dilaksana-

digunakan pada penelitian ini adalah
merupakan nilai akhir dari mata kuliah
Pemesinan Bubut, baik untuk kelas kon-
trol maupun kelas eksperimen. Peroleh-
an nilai akhir baik untuk kelas kontrol
maupun kelas eksperimental ditunjuk-
kan pada Tabel 2.

Berdasarkan data hasil praktik ke-
mudian dilakukan uji normalitas data
dan uji homogenitas untuk setiap ke-
lompok. Uji normalitas data menggu-
nakan metode uji Kolmogorov Smirnov

Tabel 2. Nilai Praktik Kelas Kontrol dan Kelas Eksperimen

Nilai Kelas Kontrol

Nilai Kelas Eksperimen

No B2 C1 B1 c2
1. 83.30 89,00 8140 88,78
2. 73.86 84.43 80,13 86,00
3. 85,80 91,29 69,97 85,44
4. 7648 87,00 82,31 84,22
5. 77.39 90,57 81,14 84,44
6. 85,23 90,71 78,57 82,00
7. 68,18 88,86 83,60 88,11
8. 76,82 82,14 80,00 88,11
9. 87,95 84,43 79,87 83,67
10. 76,25 82,57 80,27 89,33
11. 81,88 90,57 77.93 84.78
12. 73.76 73,57 76,17 90,22
13. 84,00 86,57 80,29 88,67
14. 87,50 91,00 82,50 82,89
15. 73,50 87,00 7513 86,11
16. 73,73 78,00 80,14 84,11
17. 83,29 81,54 88,00
18. 87,29 7744 87,67
19. 83,29 83,99 86,39
20. 75,29 77.19
21. 80,14 7471
22. 81,71

kan oleh masing-masing dosen pengam
pu sesuai dengan lembar penilaian yang
sudah ditetapkan. Komponen penilaian
terdiri atas tiga item, yaitu: (1) proses;
penilaian terkait penggunaan alat, lang-
kah kerja, keselamatan mesin dan alat,
serta perawatan alat sebesar 20,00%, (2)
produk; penilaian terkait ukuran dan
bentuk profil benda kerja sesuai gambar
kerja, sebesar 80,00%, (3) waktu, peni-
laian terkait lama waktu pengerjaan
sebesar 10,00%. Nilai hasil praktik yang

Tabel 3. Hasil Uji Normalitas Hasil Nilai

Praktik
- Kelompok  Kelompok

Statistik Kontrpol EksperiFr)nen
N Sampel 38 40
Mean 82,483 82,596
Simpangan 6,153 4,576
Baku

Dn = 0,086 0,051
KS Tabel 0,221 0,215
Hasil NORMAL NORMAL
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Tabel 4. Hasil Uji Homogenitas Nilai

Hasil Praktik

_— Kelompok Kelompok
Statistik Kontrol Eksperimen
Mean 82,869 82,919
Variance 33,077 17,189
Observations 37 39
Df 36 38
F 1,924
P(_F<=f) one- 0,025
tail
F Crltl_cal 1.726
one-tail

terbatas pada 3 (tiga) job/pekerjaan
yang mewakili kompetensi mata kuliah
Pemesinan Bubut. Jenis job/pekerjaan
tersebut meliputi pembuatan ulir metris
(segitiga), pembuatan ulir segiempat
dan pengepasan. Waktu estimasi diten-
tukan pada saat menyusun WP, sedang-
kan waktu faktual yaitu waktu yang di-
perlukan untuk menyelesaikan produk.
Rata-rata waktu untuk masing-masing
job/pekerjaan disajikan pada Tabel 5.

Tabel 5. Rata-Rata Waktu Praktik (dalam menit) Setiap Job

Waktu Estimasi

Waktu Faktual

Jenis Job Rata-rata Simpangan Baku Rata-rata Slmeainugan
Ulir Segitiga 117,55 41,17 127,20 37,17
Ulir Segiempat 104,98 30,49 111,03 25,87
Pengepasan 167,58 64,71 171,65 56,25
yang dilakukan dengan menggunakan PEMBAHASAN

Microsoft Excel 2010. Hasil uji normal Pengukuran kemampuan  awal

itas menunjukkan bahwa data terdistri-
busi normal, ditunjukkan pada Tabel 3.

Uji homogenitas data dilihat Tabel
4, hasil F hitung (Fh) pada derajat ke-
percayaan 95,00% sebesar 1,924, se-
dangkan F critical one-tail (F tabel) se-
besar 1,726. Karena Fh > Ft, maka Ho
ditolak, sehingga data tersebut tidak ho-
mogen.

Hasil perhitungan uji hipotesis
menggunakan uji satu arah (one tail)
menunjukkan bahwa nilai statistik t
hitung yang diperoleh lebih kecil dari t
critical one-tail (-0,043 < 1,669), dan
nilai p-value sebesar 0,483 (sig > 0,05).
Dengan o = 0.05, hasil pengujian dapat
dikatakan HO gagal tolak. Dengan demi-
kian dapat diinterpretasikan bahwa tidak
ada perbedaan yang signifikan antara
rata-rata nilai akhir praktik dengan per-
lakuan WP dan rata-rata nilai akhir ke-
lompok kontrol.

Pencatatan waktu praktik hanya di-
lakukan pada kelas eksperimental dan

praktik Pemesinan Bubut mahasiswa ti-
dak dilakukan dalam penelitian ini. Hal
ini dikarenakan mata kuliah praktik Pe-
mesinan Bubut merupakan praktik per-
tama untuk mahasiswa menggunakan
peralatan berupa mesin. Pembelajaran
praktik yang ditempuh mahasiswa pada
semester sebelumnya, baik kelompok
eksperimen maupun kontrol kelompok
melaksanakan praktik Kerja Bangku.
Nilai akhir praktik Kerja Bangku tidak
dapat digunakan sebagai representasi
kemampuan awal, khususnya pada
kompetensi pemesinan.

Praktik Permesinan Bubut perlu
persiapan dan pencermatan terhadap job
sheet. Untuk melakukan hal WP, salah
satunya dalam bentuk bentuk pembuat-
an Work Preparation. Hasil penelitian
Yahya (2014) menunjukkan bahwa pe-
manfaatan dan penggunaan job sheet
oleh mahasiswa dalam praktik Perme-
sianan Bubut termasuk kategori rendah.
Utamanya bila dikaitkan dengan peran-
nya sebagai penuntun, mempercepat,
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menghemat waktu, membantu penjelas-
an dosen, dan kontribusi job sheet ter-
hadap kualitas pekerjaan. Hal ini ditunj-
ukkan dengan masih banyaknya maha-
siswa yang belum dapat memanfaatkan
job sheet dalam mendukung pembel-
ajaran praktik secara optimal.

Dengan mahasiswa diwajibkan
menyusun WP dalam mengikuti praktik
Permesianan Bubut, mahasiswa dipacu
untuk memahami kembali beberapa teo-
ri dasar pemesinan, khususnya yang ter-
kait langsung dengan materi yang ada
dalam job sheet praktik. Beberapa teori
yang dimaksud antara lain: (1) per-
hitungan putaran benda kerja, (2) jenis-
jenis pekerjaan yang dapat dilakukan
pada mesin bubut, (3) cara membaca
dan menganalisis gambar kerja, (4)
memilih dan menentukan sesuai jenis
pekerjaan. Penguasaan terhadap teori
pemesinan dasar tersebut sangat mendu-
kung dalam proses penyelesaian benda
kerja. Hal ini ditunjukkan dengan ke-
mampuan mahasiswa dalam mengatasi
permasalahan yang timbul dalam pem-
belajaran praktik lebih sistematis dan
cekatan. Namun data empirik ini tidak
direkam dalam data kuantitatif, sehing-
ga tidak dapat dianalisis secara statistik.
Data yang direkam dan dianggap dapat
menggambarkan penguasaan kompeten-
si pemesinan bubut adalah nilai akhir
dari mata kuliah Pemesinan Bubut. Ni-
lai akhir ini merupakan nilai keseluruh-
an dari hasil penyelesaian job sheet, ke-
hadiran dan kualitas WP. Hasil peneli-
tian Laras (2014) menyimpulkan bah-
wa asesmen terhadap kompetensi keah-
lian merupakan integrasi dari ragam
metode asesmen otentik, yang meliputi
unjuk kerja, tulis, dan wawancara. Peni-
laian memadukan secara komprehensif
kompetensi keahlian mahasiswa dari as-
pek kognitif, psikomotorik, dan afektif.
Penilaian yang dilakukan pada praktik
Pemesinan Bubut lebih fokus pada hasil
benda kerja yang dikerjakan. Penilaian
tersebut memiliki bobot yang paling be-

sar, terutama pada aspek psikomotorik.
Sedangkan penilaian aspek kognitif le-
bih banyak dilakukan pada mata kuliah
Teori Pemesinan.

Penerapan WP pada mata kuliah
Pemesinan Bubut ini tidak diikuti de-
ngan pelaksanaan simulasi awal atau
demonstrasi sebelum praktik oleh dosen
pembina secara sistematis sesuai urutan
job sheet yang ada. Demonstrasi hanya
diberikan pada pertemuan awal. Hasil
penelitian Suwandi (2010) menunjuk-
kan bahwa terdapat perbedaan yang sig-
nifikan antara capaian hasil studi penge-
lasan jalur secara manual yang diajar
dengan metode demonstrasi dan diajar
menggunakan compact disk (CD) pem-
belajaran. Untuk itu, peningkatan ke-
mampuan praktik Permesisnan Bubut
akan lebih tinggi dan lebih signifikan
apabila dipadukan antara penugasan
pembuatan WP dan diberikan contoh
demontrasi sebelum praktik.

Saat pengambilan data nilai akhir,
ada satu faktor yang dapat menyebab-
kan inkonsistensi penilaian yang dapat
dikontrol oleh peneliti. Hal ini disebab-
kan oleh penilaian terhadap benda kerja
hasil praktik yang dilakukan dosen yang
berbeda (dosen pembina praktik di kelas
masing-masing).Walaupun dalam mela-
kukan penilaian dari setiap dosen pem-
bina berpedoman pada rubrik yang telah
disepakati. Namun faktor subjektivitas
antar dosen dalam penilaian masih dite-
mukan. Untuk memperkecil hal ini
lembar penilaian praktik dibuat seprak-
tis mungkin. Upaya ini selaras dengan
hasil penelitian yang dilakukan oleh
Suhartadi (2011) yang menunjukkan
bahwa standar kelayakan perangkat uji
kompetensi mengarah pada taraf kemu-
dahan dan efisiensi dalam pelaksanaan
pengukuran. Perangkat uji kompetensi
harus mempunyai prosedur yang praktis
ketika dipergunakan oleh evaluator.

Berdasarkan deskripsi data nilai
hasil praktik ditunujukkan bahwa thiwung
< tipel, Sehingga dapat diinterpretasikan
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tidak ada perbedaan yang signifikan an-
tara nilai akhir praktik antara kedua ke-
lompok penelitian. Beberapa hal yang
dapat digunakan sebagai dasar penjelas-
an antara lain: (1) peningkatan pengua-
saan teori dasar pemesinan dan kemam-
puan menganalisis gambar kerja tidak
dapat secara langsung memberikan kon-
tribusi pada peningkatan kemampuan
ketrampilan membubut; (2) praktik
yang dilaksanakan secara lebih urut dan
sistematis tidak serta merta meningkat-
kan aspek ketrampilan dalam mengha-
silkan produk lebih baik. Kedua hal ter-
sebut akan memberikan dampak pada
aspek manajemen penyelesaian pekerja-
an praktik yaitu: pekerjaan yang dilaku-
kan secara urut dan sistematis sesuai de-
ngan penguasaan teori dasar akan dapat
menghemat waktu pelaksanaan pekerja-
an dan lebih menjamin keselamatan
kerja (keselamatan benda kerja, kesela-
matan operator mesin dan keselamatan
mesin peralatan).

Hal ini didukung oleh penghematan
waktu penyelesaian job/ pekerjaan lebih
pendek dari alokasi waktu yang di-
berikan dalam Rencana Pembelajaran
Semester. Sedangkan faktor kesela-
matan kerja terlihat dari tidak terjadi
kasus kecelakaan kerja baik berat,
sedang maupun ringan, terutama pada
kelas eksperimen. Fakta lain yang ter-
ungkap dalam penelitian ini menunjuk-
kan bahwa penerapan WP dapat mem-
bantu mahasiswa dalam: (1) penggu-
naan alat praktik dengan baik dan benar,
hal ini terbukti dengan tidak terjadi ke-
celakaan kerja pada kelas eskperimen;
(2) memahami langkah pengerjaan pro-
ses pemesinan dengan benar sesuai
teori, hal ini terbukti bahwa mahasiswa
mampu membuat dan menyusun WP
untuk job lainnya dengan lebih lancar;
dan (3) mampu mengestimasi waktu pe-
ngerjaan suatu proses pembubutan. Fe-
nomena ini ditunjukkan dengan adanya
selisih antara waktu estimasi dan waktu

faktual yang tidak terlalu besar sebagai-
mana disajikan pada Tabel 5.

Berdasarkan hasil perhitungan se-
bagaimana disajikan pada Tabel 6,
maka untuk menetapkan waktu standar
praktik pada setiap job/pekerjaan ter-
sebut digunakan hasil perhitungan rata-
rata waktu faktual yang dianggap seba-
gai waktu normal dengan diberikan
tambahan kelebihan sebesar simpangan
bakunya yang dianggap sebagai kelong-
garan (allowance). Waktu normal untuk
suatu elemen operasi kerja adalah se-
mata-mata menunjukkan bahwa seorang
operator yang berkualifikasi baik akan
bekerja menyelesaikan pekerjaan pada
tempo kerja yang normal (Wignjosoe-
broto, 2000). Oleh karena itu, waktu
standar untuk menyelesaikan setiap
job/pekerjaan tersebut ditetapkan waktu
baku sebagaimana ditunjukkan pada
grafik Gambar 2.

230
250

w0 165

150 17,
100 1,
50 17,

Lama waktu (dalam menit)

&
& g,e«% <
0*\(

Jenis job/pekerjaan

Gambar 2. Waktu Standar Praktik
Masing-Masing Job

Waktu baku ini sangat diperlukan
terutama untuk: (1) perencanaan kebu-
tuhan tenaga kerja, (2) estimasi biaya-
biaya untuk upah karyawan atau peker-
ja, (3) penjadwalan produksi dan pe-
nganggaran, (4) perencanaan sistem
pemberian bonus dan insentif bagi kar-
yawan atau pekerja berprestasi, dan (5)
indikasi keluaran (output) yang mampu
dihasilkan oleh seorang pekerja. (Wign-
josoebroto, 2000). Dalam konteks pem-
belajaran praktik, maka dapat diguna-
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kan untuk menentukan lama waktu
praktik dan jumlah job/pekerjaan yang
ada pada Rancangan Pembelajaran Se-
mester khususnya mata kuliah praktik.

SIMPULAN DAN SARAN

Berdasarkan pemaparan hasil pene-
litian dan pembahasan disimpulkan se-
bagai berikut: (1) tidak ada perbedaan
kompetensi praktik Permesianan Bubut
mahasiswa yang menggunakan dan
yang tidak menggunakan work prepara-
tion yang dipadukan dengan pemberian
hand out; dan (2) waktu standar praktik
yang diperlukan untuk pembuatan ulir
metris (segitiga) = 165 menit, pembuat-
an ulir segi empat = 140 menit, dan job
pengepasan = 230 menit.
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