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ABSTRAK 
 

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui penerapan job sheet dalam 
pembelajaran praktik kerja bubut, mengetahui peningkatan prestasi proses kerja 
bubut dan mengetahui peningkatan prestasi hasil kerja bubut dengan penerapan 
job sheet. 

Penelitian ini merupakan Penelitian Tindakan Kelas (PTK) dengan tahapan 
penelitian meliputi perencanaan, tindakan, observasi, dan refleksi. Subjek 
penelitian ini adalah siswa kelas XI TP 2 Jurusan Teknik Pemesinan SMKN 2 
Pengasih Tahun Pelajaran 2012/2013. Instrumen penelitian yang digunakan 
adalah lembar observasi, lembar penilaian, dan pedoman wawancara. Data hasil 
penelitian yang diperoleh kemudian dianalisis dengan statistik deskriptif. 

Hasil penelitian menunjukkan bahwa penerapan job sheet dalam 
pembelajaran praktik bubut terdiri dari menyusun rencana pelaksanaan 
pembelajaran dan mempersiapkan job sheet yang akan digunakan sebagai lembar 
kerja bagi siswa, membagi siswa pada masing-masing kelompok kerja, 
membagikan job sheet kepada siswa yang akan melaksanakan praktik, 
memberikan penjelasan terkait dengan job sheet yang akan dikerjakan, melakukan 
observasi atau pengamatan selama siswa melaksanakan praktik, mengevaluasi 
penerapan job sheet yang telah dilakukan untuk menentukan perbaikan atau 
pengembangan pada pertemuan selanjutnya. Peningkatan prestasi proses kerja 
siswa sebesar 3,91 atau 24,44% dengan rincian peningkatan rata-rata skor tahap 
pra siklus ke tahap siklus I sebesar 2,81 atau 17,56% dan peningkatan dari siklus I 
ke tahap siklus II sebesar 1,1 atau 6,88%. Peningkatan prestasi hasil kerja siswa 
sebesar 0,5 dengan rincian rata-rata skor tahapan pra siklus sebesar 81,34 
mengalami peningkatan menjadi 81,38 pada siklus I dan mengalami peningkatan 
menjadi 81,84  pada siklus II. 

 
 
 

Kata Kunci: Job sheet, proses kerja bubut, hasil kerja bubut. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

A. Latar Belakang 

Sejalan dengan perkembangan era globalisasi yang sekarang sedang 

gencar dibicarakan, maka banyak cara mempersiapkan sumber daya manusia 

(SDM) untuk menghadapi dampaknya. Cara maupun teknik tersebut disiapkan 

secara kelompok dan individu baik melalui pendidikan formal, informal maupun 

non formal. Pendidikan merupakan salah satu upaya menghasilkan SDM yang 

berkualitas. Oleh karena itu, pemerintah senantiasa berupaya untuk meningkatkan 

kualitas pendidikan dengan berbagai kebijakan untuk menemukan pola 

pendidikan yang terbaik. Namun, sampai saat ini pemerintah belum menemukan 

pola pendidikan yang sesuai yang mampu menghasilkan pendidikan yang 

berkualitas.  

Berdasarkan penelitian yang dilakukan badan-badan internasional, kualitas 

pendidikan di Indonesia masih tertinggal dengan negara-negara lain. Berdasarkan 

data hasil pemantauan pendidikan dunia dari 127 negara, Education Development 

Index (EDI) Indonesia berada pada posisi ke-69, sementara Malaysia di peringkat 

ke-65 dan Brunei peringkat 34 (UNESCO, 2011). Dari empat kriteria yang dinilai 

yaitu pendidikan dasar secara umum, tingkat keaksaraan orang dewasa (15 tahun 

keatas), tingkat spesifikasi jender dan kualitas pendidikan, skor kualitas 

pendidikan Indonesia merupakan skor paling rendah diantara keempat kriteria 

tersebut yakni 0,862. 

SMK merupakan salah satu jenjang pendidikan menengah yang 

menciptakan peserta didik untuk siap menghadapi dunia kerja. Seperti yang 
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tercantum pada penjelasan Undang-Undang Sistem Pendidikan Nasional pasal 15 

bahwa pendidikan kejuruan merupakan pendidikan menengah yang 

mempersiapkan peserta didik terutama untuk bekerja dalam bidang tertentu. 

Pendidikan kejuruan memiliki program keahlian beragam sesuai dengan 

kebutuhan industri sebagai pihak pengguna. Program keahlian tersebut akan 

memberikan bekal keterampilan dan pengetahuan untuk dapat beradaptasi dalam 

dunia kerja. Siswa lulusan pendidikan kejuruan akan menjadi tenaga ahli sesuai 

dengan program keahlian yang diambil sehingga akan dapat dikatakan sebagai 

tenaga kerja profesional. 

Sistem pendidikan Sekolah Menengah Kejuruan (SMK) menitikberatkan 

pada pembentukan keterampilan dan pengetahuan praktis siswa untuk dapat 

bekerja pada bidang tertentu. Siswa akan memiliki keahlian secara teoritis dan 

praktis sesuai bidang yang diminati. Keterampilan (skill) siswa baik berupa hard 

ataupun soft dibentuk melalui kurikulum yang dijalankan di SMK. Segala potensi 

siswa baik berupa kognitif, afektif, atau psikomotorik digunakan siswa sebagai 

bekal untuk menghadapi dunia kerja. Proses pembelajaran Sekolah Menengah 

Kejuruan (SMK) memang dirancang untuk memberikan keluaran siswa yang 

mampu bekerja atau menciptakan kerja sendiri. 

Tidak berbeda dengan sistem pendidikan di Indonesia yang mengalami 

berbagai permasalahan, pendidikan di tingkat SMK juga tidak lepas dari adanya 

permasalahan, salah satunya adalah keterbatasan kelengkapan praktik. 

Berdasarkan hasil penelitian Tukiman (2009: 1) dalam tesisnya yang dilakukan 

untuk mengetahui situasi bengkel, jumlah dan kondisi peralatan praktik 

pemesinan di 69 SMK swasta di salah satu daerah di Jakarta,  dari komponen 
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penelitian yang terdiri dari situasi bengkel praktik, jumlah dan 

kondisi peralatan praktik

Dari hasil penelitian tersebut dapat dikatakan bahwa masih banyak SMK 

yang memiliki keterbatasan sarana praktik yang dapat mengganggu kelangsungan 

belajar siswa. Oleh karena itu perlu adanya perhatian khusus pemerintah untuk 

dapat memenuhi ketersediaan sarana praktik agar proses pembelajaran dapat 

berjalan dengan baik. 

 pemesinan, masing-masing menunjukkan kurang 

standar. Secara berurutan nilai rerata persentasenya hanya sebesar 48,2%, 50,4%, 

dan 43,9%. 

Selain masalah keterbatasan sarana praktik, masih banyak permasalahan 

yang dialamai dalam pembelajaran di SMK. Menurut informasi dari beberapa 

media informasi terdapat sedikitnya 40 persen pelajar di Jawa Tengah dan Jawa 

Timur tidak betah dengan lingkungan sekolah karena kondisi sekolah tidak 

menyenangkan (Etika Andriyani, 2012: 1). Selain itu, berdasarkan razia yang 

dilakukan pada hari Sabtu 16 Februari 2013 oleh  tim gabungan Pemkab 

Sukoharjo pada kepada pelajar yang membolos sekolah. Sebanyak 41 pelajar 

terdiri atas seorang siswi dan 40 siswa ditangkap saat mereka nongkrong di alun-

alun Satya Negara dan tempat rekreasi yang lain. Dari semua pelajar yang dirazia 

semuanya merupakan pelajar SMK (Trianto, 2012: 1).   

Berdasarkan informasi dari beberapa media informasi tersebut, dapat 

dilihat bahwa kasus siswa SMK yang membolos sekolah masih banyak terjadi di 

beberapa daerah di Indonesia. Hal tersebut dapat disebabkan karena kurangnya 

motivasi dari dalam diri siswa untuk belajar di sekolah. Siswa tidak betah di 

sekolah dan memilih meninggalkan lingkungan sekolah dibanding mengikuti 
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proses pembelajaran di sekolah. Hal ini merupakan permasalahan yang harus 

segera dicari solusi pemecahannya agar permasalahan-permasalahan pendidikan 

sedikit demi sedikit dapat segera diatasi, khususnya pendidikan di SMK.  

Sekolah Menengah Kejuruan (SMK) Negeri 2 Pengasih merupakan salah 

satu sekolah kejuruan bidang teknologi industri yang berlokasi di Jalan KRT 

Kertodiningrat, Margosari, Pengasih Kulon Progo. Berdasarkan observasi selama 

KKN-PPL, masih banyak permasalahan-permasalahan yang ditemui selama 

proses pembelajaran, khususnya proses pembelajaran praktik. Salah satu 

permasalahan dalam pembelajaran praktik berdasarkan wawancara dengan 

beberapa guru praktik pemesinan yakni metode dalam pembelajaran praktik, 

khususnya praktik kerja bubut dilakukan secara konvensional dan menggunakan 

lembar kerja (job sheet) yang belum lengkap yang didalamnya hanya terdapat 

gambar kerja sebagai acuan dalam mengerjakan job praktik sehingga prestasi hasil 

belajar praktik kurang maksimal. Siswa cenderung lebih berorientasi kepada hasil 

dan mengabaikan prosedur (SOP) dan K3 dalam proses  pengerjaan job praktik.  

Hal tersebut dapat dilihat ketika siswa sedang mengerjakan praktik dalam 

bengkel, sebagian besar siswa tidak bekerja sesuai langkah kerja atau prosedur 

yang tepat seperti penggunaan putaran mesin yang tidak sesuai dan penentuan 

kedalaman pemakanan yang kurang tepat. Selain itu, rendahnya kesadaran siswa 

dalam penerapan K3 dapat dilihat dari beberapa hal seperti tidak memakai kaca 

mata ketika pengoperasian mesin, membersihkan tatal dengan tangan dan 

sebagainya. 

Berbagai permasalahan tersebut harus segera diselesaikan agar proses 

belajar siswa dapat berjalan dengan baik dan lancar sehingga prestasi belajar 
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siswa khususnya dalam praktik pemesinan lebih meningkat. Diperlukan suatu 

media pembelajaran yang berisi informasi yang lebih lengkap sebagai penunjang 

pelaksanaan praktik sehingga mampu meningkatkan prestasi siswa didalam 

pembelajaran praktik, tidak hanya peningkatan dari segi hasil, namun mampu 

meningkatkan dalam hal ketepatan siswa dalam melakukan prosedur kerja, 

peningkatan dalam penerapan K3 serta peningkatan dalam pemahaman secara 

teoritis dalam hal prinsip-prinsip kerja dalam pemesinan. 

B. Identifikasi Masalah 

Berdasarkan latar belakang masalah di atas, maka dapat diidentifikasi 

masalah-masalah sebagai berikut: 

1. Kualitas pendidikan di Indonesia masih tertinggal jauh dibanding negara-

negara maju di dunia. 

2. Masih banyak SMK yang belum memiliki fasilitas praktik  yang memadai. 

3. Masih rendahnya motivasi belajar siswa SMK untuk belajar dengan baik.  

4. Masih banyaknya kasus siswa yang membolos sekolah ketika kegiatan belajar 

mengajar di sekolah masih berlangsung. 

5. Dalam pembelajaran praktik siswa lebih cenderung berorientasi pada hasil 

dengan mengabaikan SOP dan keselamatan kerja. 

6. Kurangnya pemahaman siswa dalam penerapan prosedur kerja praktik bubut 

dalam mengerjakan job praktik sehingga hasil praktik kurang maksimal. 

C. Batasan Masalah 

Mengingat luasnya permasalahan yang ada serta keterbatasan kemampuan 

peneliti dalam melakukan penelitian, maka dalam penelitian ini dibatasi 

permasalahan bagaimana meningkatkan prestasi belajar siswa dalam praktik 
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pemesinan, dalam hal ini yang menjadi fokus penelitian adalah praktik kerja 

bubut. Tidak hanya peningkatan dari segi hasil, namun juga dalam hal ketepatan 

prosedur, penerapan K3 dan pemahaman dasar-dasar kerja bubut dengan 

penerapan job sheet yang sudah dikembangkan dalam proses pembelajaran. 

Penelitian ini dibatasi seberapa besar peningkatan prestasi praktik kerja bubut 

dengan penerapan job sheet pada pembelajaran praktik bubut siswa kelas XI 

Teknik Pemesinan di SMKN 2 Pengasih. 

D. Rumusan Masalah 

Berdasarkan batasan masalah yang telah dikemukakan diatas, maka 

permasalahan yang dapat dirumuskan adalah: 

1. Bagaimanakah penerapan job sheet dalam pembelajaran praktik bubut untuk 

meningkatkan prestasi praktik kerja bubut? 

2. Bagaimanakah peningkatan prestasi dari segi proses praktik siswa dalam 

praktik kerja bubut dengan menggunakan job sheet ? 

3. Bagaimanakah peningkatan prestasi hasil praktik siswa dalam praktik kerja 

bubut dengan menggunakan job sheet ? 

E. Tujuan Penelitian  

Berdasarkan rumusan masalah yang telah dijelaskan di atas maka tujuan 

penelitian ini adalah :  

1. Mengetahui penerapan job sheet dalam pembelajaran praktik bubut untuk 

meningkatkan prestasi praktik kerja bubut.  

2. Untuk mengetahui peningkatan prestasi dari segi proses praktik siswa dalam 

praktik kerja bubut dengan menggunakan job sheet.  
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3. Untuk mengetahui peningkatan prestasi hasil praktik siswa dalam praktik kerja 

bubut dengan menggunakan job sheet. 

F. Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat dari penelitian ini adalah : 

1. Manfaat bagi SMKN 2 Pengasih 

Hasil penelitan ini diharapkan mampu menjadi sarana dalam 

meningkatkan kualitas proses belajar mengajar khususnya peningkatan kualitas 

proses dan hasil praktik siswa dalam pembelajaran praktik pemesinan. 

2. Manfaat bagi Peneliti 

Penelitian ini diharapkan mampu menambah dan meningkatkan wawasan, 

pengalaman dan sebagai latihan dalam penerapan teori-teori yang telah diperoleh 

di bangku perkuliahan. 

3. Manfaat bagi Fakultas Teknik UNY 

Hasil penelitian ini diharapkan mampu menjadi referensi bagi mahasiswa 

Fakultas Teknik UNY pada umumnya dan mahasiswa Pendidikan Teknik Mesin 

pada khususnya. 
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  BAB II 

KAJIAN PUSTAKA 

A. Kajian Teori 

1. Pendidikan Menengah Kejuruan 

Pengertian pendidikan menengah kejuruan menurut Rupert Evans (1971:1) 

adalah bagian sistem pendidikan yang mempersiapkan seseorang agar lebih 

mampu bekerja pada suatu kelompok pekerjaan atau satu bidang pekerjaan dari 

bidang pekerjaan lainnya. Pendidikan menengah kejuruan merupakan sub sistem 

dari pendidikan yang secara khusus membantu peserta didik dalam 

mempersiapkan diri untuk memasuki dunia kerja atau dapat dikatakan bahwa 

pendidikan kejuruan adalah wahana pendidikan yang memberikan bekal kepada 

peserta didik untuk dapat bekerja guna menopang kehidupanya. 

Pernyataan di atas mengandung makna bahwa pendidikan menengah 

kejuruan merupakan pendidikan yang mempersiapkan siswa secara khusus untuk 

memasuki lapangan kerja. Setelah lulus diharapkan siswa memiliki bekal 

kemampuan untuk bekerja dalam menopang kehidupannya. Salah satu bentuk 

pendidikan menengah kejuruan adalah Sekolah Menengah Kejuruan (SMK). Ciri 

khusus pendidikan di SMK adalah mempersiapkan peserta didik untuk memasuki 

dunia kerja.  

Secara jelas disebutkan oleh Wardiman Djojonegoro (1998: 36) 

bahwasanya tujuan Sekolah Menengah Kejuruan seperti yang dituangkan dalam 

PP 29 tahun 1990 yang kemudian dijabarkan dalam Keputusan Mendikbud No. 

0490/U/1990, sebagai berikut : 
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a. Mempersiapkan siswa untuk melanjutkan kejenjang pendidikan yang lebih 

dan atau meluaskan pendidikan dasar. 

b. Meningkatkan kemampuan siswa sebagai anggota masyarakat dalam 

mengadakan hubungan timbal balik dengan lingkungan sosial, budaya dan 

sekitar. 

c. Meningkatkan kemampuan siswa untuk dapat mengembangkan diri sejalan 

dengan perkembangan ilmu, teknologi, dan kesenian. 

d. Menyiapkan siswa untuk memasuki lapangan kerja dan mengembangkan 

sikap profesional. 

2. Belajar 

Belajar merupakan aktivitas yang disengaja dan dilakukan oleh individu 

agar terjadi perubahan kemampuan diri, dengan belajar anak yang tadinya tidak 

mampu melakukan sesuatu, menjadi mampu melakukan sesuatu atau anak yang 

yang tadinya tidak terampil menjadi terampil (Toto Ruhimat, 2011: 124). 

Selain itu definisi lain tentang belajar yaitu merupakan aktivitas yang 

dilakukan seseorang untuk mendapatkan perubahan dalam dirinya melalui 

pelatihan-pelatihan atau pengalaman-pengalaman, (Baharudin dan Esa Nur 

Wahyuni, 2012: 12) 

Sri Rumini (1995: 59) mendefinisikan belajar adalah suatu proses usaha 

yang dilakukan individu untuk memperoleh suatu perubahan tingkah laku yang 

baru secara keseluruhan, baik yang dapat diamati maupun tidak dapat diamati 

secara langsung, yang terjadi sebagai suatu hasil latihan atau pengalaman dalam 

interaksinya dengan lingkungan. 
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Dari pengertian di atas dapat dibuat kesimpulan bahwa agar terjadi proses 

belajar atau terjadinya perubahan tingkah laku sebelum kegiatan belajar mengajar 

di kelas seorang guru perlu menyiapkan atau merencanakan berbagai pengalaman 

belajar yang akan diberikan pada siswa dan pengalaman belajar tersebut harus 

sesuai dengan tujuan yang ingin dicapai. Proses belajar itu terjadi secara internal 

dan bersifat pribadi dalam diri siswa, agar proses belajar tersebut mengarah pada 

tercapainya tujuan dalam kurikulum maka guru harus merencanakan dengan 

seksama dan sistematis berbagai pengalaman belajar yang memungkinkan 

perubahan tingkah laku siswa sesuai dengan apa yang diharapkan. Aktifitas guru 

untuk menciptakan kondisi yang memungkinkan proses belajar siswa berlangsung 

optimal disebut dengan kegiatan pembelajaran. Dengan kata lain pembelajaran 

adalah proses membuat orang belajar. Guru bertugas membantu orang belajar 

dengan cara memanipulasi lingkungan sehingga siswa dapat belajar dengan 

mudah, artinya guru harus mengadakan pemilihan terhadap berbagai strategi 

pembelajaran yang ada, yang paling memungkinkan proses belajar siswa 

berlangsung optimal. 

Selanjutnya ciri-ciri belajar menurut Baharuddin dan Esa Nur Wahyuni 

(2012: 15) dapat diidentifikasi sebagai berikut : 

a. Belajar ditandai dengan adanya perubahan tingkah laku (changing 

behaviour). Ini berarti, bahwa hasil dari belajar hanya dapat diamati dari 

tingkah laku, yaitu adanya perubahan tingkah laku, dari tidak tahu menjadi 

tahu, dari tidak terampil menjadi terampil. Tanpa mengamati tingkah laku 

hasil belajar, kita tidak akan dapat mengatahui ada tidaknya hasil belajar. 
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b. Perubahan tingkah laku, relative permanent. Ini berarti, bahwa perubahan 

tingkah laku yang terjadi karena belajar untuk waktu tertentu akan tetap 

atau tidak berubah-ubah. Tetapi perubahan tingkah laku tersebut tidak 

akan terpancang seumur hidup. 

c. Perubahan tingkah laku tidak harus segera dapat diamati pada saat proses 

belajar sedang berlangsung, perubahan perilaku tersebut bersifat potensial. 

d. Perubahan tingkah laku merupakan hasil latihan atau pengalaman. 

e. Pengalaman atau latihan itu dapat memberi penguatan. Sesuatu yang 

memperkuat itu akan memberikan semangat atau dorongan untuk 

mengubah tingkah laku. 

3. Prestasi Belajar 

Menurut Syaiful Fahri Djamarah (2012: 19-23), prestasi adalah hasil dari 

suatu kegiatan yang telah dikerjakan, diciptakan, baik secara individual maupun 

kelompok, sedangkan belajar adalah suatu aktivitas yang dilakukan untuk 

mendapatkan sejumlah kesan dari bahan yang telah dipelajari. Jadi prestasi belajar 

adalah hasil yang diperoleh berupa kesan-kesan yang mengakibatkan perubahan 

dalam diri individu sebagai hasil dari aktivitas dalam belajar 

Menurut Hamdani (2011: 138-139), prestasi pada dasarnya adalah hasil 

yang diperoleh dari suatu aktivitas. Adapun belajar pada dasarnya adalah suatu 

proses yang mengakibatkan perubahan dalam diri individu, yaitu perubahan 

tingkah laku. Jadi, prestasi belajar merupakan tingkat kemanusiaan yang dimiliki 

siswa dalam menerima, menolak, dan menilai informasi yang diperoleh dalam 

proses belajar mengajar.  
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Berdasarkan uraian di atas, dapat disimpulkan bahwa prestasi belajar 

adalah hasil yang dicapai seseorang setelah melakukan suatu aktivitas, yang 

berupa peningkatan pemahaman, ketrampilan maupun sikap, yang bersifat relatif, 

konstan dan berbekas yang dapat diukur dengan suatu evaluasi dengan kriteria 

tertentu. 

Beberapa faktor yang mempengaruhi prestasi belajar dapat digolongkan 

menjadi dua bagian, yaitu faktor dari dalam dan faktor dari luar. Faktor dari dalam 

diantaranya:  

a. Kecerdasan atau intelegensi 

Kecerdasan adalah kemampuan belajar disertai kecakapan untuk 

menyesuaikan diri dengan keadaan yang dihadapinya. Kemampuan ini sangat 

ditentukan oleh tinggi rendahnya intelegensi yang normal selalu menunjukkan 

kecakapan sesuai dengan tingkat perkembangan sebaya. Ada kalanya 

perkembangan ini ditandai oleh kemajuan-kemajuan yang berbeda antara satu 

anak dengan anak lainnya sehingga anak pada usia tertentu memiliki tingkat 

kecerdasan yang lebih tinggi dibandingkan dengan kawan sebayanya. Oleh karena 

itu, jelas bahwa faktor intelegensi merupakan suatu hal yang tidak diabaikan 

dalam kegiatan belajar mengajar 

b. Faktor jasmani atau fisiologis 

Kondisi jasmaniah atau fisiologis pada umumnya sangat berpengaruh 

terhadap kemampuan belajar seseorang. User dan Liliz mengatakan bahwa faktor 

jasmaniah yaitu pancaindera yang tidak dapat berfungsi sebagaimana mestinya 
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seperti mengalami sakit, cacat tubuh atau perkembangan yang tidak sempurna, 

berfungsinya kelenjar yang membawa kelainan tingkah laku.  

c. Sikap 

Sikap yaitu suatu kecenderungan untuk mereaksi terhadap suatu hal, orang 

atau benda dengan suka atau tidak suka, atau acuh tak acuh. Sikap seseorang dapat  

dipengaruhi oleh faktor pengetahuan, kebiasaan dan keyakinan. Dalam diri siswa 

harus ada sikap positif (menerima) kepada sesama siswa atau kepada gurunya. 

Sikap positif ini akan menggerakkannya untuk belajar. Sedangkan siswa yang 

sikapnya negatif (menolak) kepada siswa atau guru maka tidak akan mempunyai 

kemauan untuk belajar  

d. Minat 

Minat menurut ahli psikolog adalah suatu kecenderungan untuk selalu 

memperhatikan dan mengingat sesuatu secara terus menerus. Minat ini erat 

kaitannya dengan perasaan, terutama perasaan senang. Dapat dikaitkan minat ini 

terjadi karena perasaan senang pada sesuatu. Minat memiliki pengaruh yang 

sangat besar terhadap pembelajaran. Jika menyukai suatu pelajaran, siswa akan 

belajar dengan senang hati tanpa rasa beban. 

e. Bakat 

Bakat adalah kemampuan potensial yang dimiliki seseorang untuk 

mencapai keberhasilan pada masa yang akan datang. Setiap orang memiliki bakat 

dalam arti potensi untuk mencapai pestasi sampai tingkat tertentu sesuai dengan 

kapasitas masing-masing. Jadi bakat mempengaruhi tinggi rendahnya prestasi 

belajar bidang-bidang studi tertentu. Dalam proses belajar, terutama belajar 



14 
 

keterampilan, bakat memegang peranan penting dalam mencapai suatu hasil akan 

prestasi yang baik. 

f. Motivasi 

Motivasi adalah segala sesuatu yang mendorong seseorang untuk 

melakukan sesuatu. Motivasi dapat menentukan baik tidaknya dalam mencapai 

tujuan sehingga semakin besar kesuksesan belajarnya. Kuat lemahnya motivasi 

belajar perlu diusahakan, terutama yang berasal dari dalam diri dengan cara 

memikirkan masa depan yang penuh tantangan dan harus dihadapi untuk 

mencapai cita-cita. 

Motivasi dalam belajar adalah faktor penting karena hal tersebut 

merupakan keadaan yang mendorong keadaan siswa untuk melakukan belajar. 

Persoalan mengenai motivasi dalam belajar adalah bagaimana cara mengatur agar 

motivasi dapat ditingkatkan.  Demikian pula dalam kegiatan belajar mengajar 

seorang anak didik akan berhasil jika mempunyai motivasi dalam belajar.  

Sedangkan untuk faktor dari luar yang mempengaruhi prestasi belajar 

terdiri dari: 

a. Keadaan keluarga 

Keluarga merupakan lingkungan terkecil dalam masyarakat tempat 

sesorang dilahirkan dan dibesarkan. Sebagaimana yag dijelaskan Slameto, bahwa 

keluarga adalah lembaga pendidikan pertama dan utama. Keluarga yang sehat 

besar artinya untuk pendidikan kecil, tetapi bersifat menentukan dalam ukuran 

besar, yaitu pendidikan bangsa, negara dan dunia. Adanya rasa aman dalam 

keluarga sangat penting dalam keberhasilan seseorang dalam belajar. Rasa aman 



15 
 

itu membuat seseorang terdorong untuk belajar secara aktif karena rasa aman 

merupakan salah satu kekuatan pendorong dari luar yang menambah motivasi 

untuk belajar. 

b. Keadaan sekolah 

Sekolah merupakan lembaga pendidikan formal pertama yang sangat 

penting dalam menentukan keberhasilan belajar siswa. Oleh karena itu lingkungan 

sekolah yang baik dapat mendorong siswa untuk belajar lebih giat. Keadaan 

sekolah ini melipti: cara penyajian pelajaran, hubungan guru dengan siswa, alat-

alat pelajaran dan kurikulum. Hubungan antara guru dan siswa yang kurang baik 

akan mempengaruhi hasil belajarnya. 

c. Lingkungan masyarakat  

Selain orang tua, lingkungan juga merupakan salah satu faktor yang 

mempengaruhi terhadap hasil belajar siswa dalam melaksanakan proses 

pendidikan. Lingkungan alam sekitar sangat berpengaruh terhadap perkembangan 

pribadi anak sebab dalam kehidupan sehari-hari anak akan lebih banyak bergaul 

dengan lingungan tempat tempat ia berada. 

Dapat dikatakan lingkungan membentuk kepribadian anak karena dalam 

pergaulan sehari-hari seorang anak akan selalu menyesuaiakan dirinya dengan 

kebiasaan-kebiasaan lingkungannya, Oleh karena itu, apabila seorang siswa 

bertempat tinggal di suatu lingkungan temannya yang rajin belajar, kemungkinan 

hal tersebut akan membawa pengaruh pada dirinya sehingga ia akan turut belajar 

sebagaimana temannya (Hamdani, 2011: 139-144). 
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4. Kerja bubut 

Mesin bubut (turning machine) adalah suatu jenis mesin perkakas yang 

dalam proses kerjanya bergerak memutar benda kerja dan menggunakan mata 

pahat (tools) sebagai alat untuk menyayat benda kerja. Mesin bubut merupakan 

salah satu mesin proses produksi yang dipakai untuk membentuk benda kerja 

yang berbentuk silindris. Pada prosesnya benda kerja terlebih dahulu dipasang 

pada benda chuck (pencekam) yang terpasang pada spindel mesin, kemudian 

spindel dan benda kerja diputar dengan kecepatan sesuai perhitungan. Alat potong 

(pahat) yang dipakai untuk membentuk benda kerja akan disayatkan pada benda 

kerja yang berputar. Dalam kecepatan putar sesuai perhitungan, alat potong akan 

mudah memotong benda kerja sehingga benda kerja mudah dibentuk sesuai 

keinginan (Wirawan Sumbodo, 2009: 224).  

Proses bubut adalah proses pemesinan untuk menghasilkan bagian-bagian 

mesin berbentuk silindris yang dikerjakan dengan menggunakan mesin bubut. 

Bentuk dasarnya dapat didefinisikan sebagai proses pemesinan permukaan luar 

benda silindris  atau bubut rata : dengan benda kerja yang berputar, dengan satu 

pahat bermata potong tunggal (with a single-point cutting tool), dengan gerakan 

pahat sejajar terhadap sumbu benda kerja pada  jarak tertentu sehingga akan 

membuang permukaan luar benda kerja (Widarto, 2009: 143).  

Tiga parameter utama pada setiap proses bubut adalah kecepatan putar 

spindel (speed), gerak makan (feed) dan kedalaman potong (depth of cut). Faktor 

yang lain seperti bahan benda kerja dan jenis pahat sebenarnya juga memiliki 
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pengaruh yang cukup besar, tetapi tiga parameter di atas adalah bagian yang bisa 

diatur oleh operator langsung pada mesin bubut. 

a. Kecepatan putar n (speed) selalu dihubungkan dengan spindel (sumbu 

utama) dan benda kerja. Karena kecepatan putar diekspresikan sebagai 

putaran per menit (revolutions per minute, rpm), hal ini menggambarkan 

kecepatan putarannya. Akan tetapi yang diutamakan  dalam proses bubut 

adalah kecepatan potong (cutting speed atau V) atau kecepatan benda kerja 

dilalui oleh pahat/ keliling benda kerja. Secara sederhana kecepatan potong 

dapat digambarkan sebagai keliling benda kerja dikalikan dengan 

kecepatan putar atau : 

V = 
𝜋𝜋.𝑑𝑑.𝑛𝑛
 1000

 

dimana :  

V = kecepatan potong; m/menit 

d  = diameter benda kerja; mm 

 n = putaran benda kerja; putaran/menit 

Dengan demikian kecepatan potong ditentukan oleh diameter benda kerja. 

Selain kecepatan potong ditentukan oleh diameter benda kerja faktor 

bahan benda kerja dan bahan pahat sangat menentukan harga kecepatan 

potong. Pada dasarnya pada waktu proses bubut kecepatan potong 

ditentukan berdasarkan bahan benda kerja dan pahat. Harga kecepatan 

potong sudah tertentu, misalnya untuk benda kerja Mild Steel dengan pahat 

dari HSS, kecepatan potongnya antara 20 sampai 30 m/menit. 
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           Tabel 1. Rekomendasi Kecepatan Potong Pahat HSS 
KECEPATAN POTONG YANG DIANJURKAN UNTUK 

PAHAT HSS 

Material 

Pembubutan dan Pengeboran 
Penguliran Pekerjaan 

Kasar 
Pekerjaan 

Penyelesaian 
m/min ft/min m/min ft/min m/min ft/min 

Baja Mesin 27 90 30 100 11 35 
Baja 
Perkakas 21 70 27 90 9 30 

Besi Tuang 18 60 24 80 8 25 
Perunggu 27 90 30 100 8 25 
Aluminium 61 200 93 300 18 60 

b. Gerak makan, f (feed) , adalah jarak  yang ditempuh oleh pahat setiap benda 

kerja berputar satu kali, sehingga satuan f adalah mm/putaran. Gerak makan 

ditentukan berdasarkan kekuatan mesin, material benda kerja, material 

pahat, bentuk pahat, dan terutama kehalusan permukaan yang diinginkan. 

Gerak makan biasanya ditentukan dalam hubungannya dengan kedalaman 

potong  a. Gerak makan tersebut berharga sekitar 1/3 sampai 1/20 a, atau 

sesuai dengan kehaluasan permukaan yang dikehendaki. 

c. Kedalaman potong  a (depth of cut), adalah tebal bagian benda kerja yang 

dibuang dari benda kerja, atau jarak antara permukaan yang dipotong 

terhadap permukaan yang belum terpotong. Ketika  pahat memotong 

sedalam a , maka diameter benda kerja akan berkurung 2a, karena bagian 

permukaan benda kerja yang dipotong ada di dua sisi, akibat dari  benda 

kerja yang berputar. 

Selain dari ketiga faktor tesebut ada beberapa perencanaan dan 

perhitungan yang harus diperhatikan dalam proses bubut, yaitu: 
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a. Kecepatan pemakanan 

Rumus mencari kecepatan pemakanan : 

𝑣𝑣𝑣𝑣 = 𝑓𝑓. 𝑛𝑛  

Dimana : 

v =  kecepatan pemakanan (mm/menit) f 

f =  gerak makan (mm/putaran). 

n =  putaran poros utama (benda kerja) (rpm). 

b. Waktu pemakanan 

   Rumus mencari waktu pemakanan : 

𝑡𝑡𝑡𝑡 =
𝐿𝐿𝐿𝐿
𝑣𝑣𝑓𝑓

   

Dimana :  

Tc =  waktu pemakanan (menit) 

Lt =  panjang benda kerja total (mm) 

v =  kecepatan makan (mm/menit) f 

Beberapa proses pemesinan yang dapat dilakukan di mesin bubut antara 

lain: pembubutan champer (chamfering), pembubutan alur (parting-off), 

pembubutan ulir (threading), pembubutan lubang (boring), pembuatan lubang 

(drilling), pembuatan kartel (knurling), bubut dalam (internal turning), pembuatan 

tirus (tapering). Proses tersebut dilakukan di mesin bubut dengan bantuan 

peralatan bantu agar proses pemesinan bisa dilakukan (Widarto, 2009: 145-147 )  
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 Dalam proses kerja bubut, selain parameter-parameter yang harus 

diperhatikan, keselamatan kerja dalam proses kerja bubut harus diperhatikan agar 

keselamatan manusia, mesin dan peralatan serta lingkungan sekitar terjamin. 

Menurut Annis L (1968: 7) keselamatan kerja yang harus diperhatikan dalam 

proses kerja bubut yaitu: 

a. Keselamatan umum 

1) Harus dilakukan 

(a) Gunakan perasaan akal budi 

(b) Bertanya jika ada kesulitan 

(c) Selalu gunakan peralatan yang benar untuk mengerjakan job 

(d) Ganti peralatan-peralatan yang tidak baik atau rusak 

(e) Pastikan peralatan dan perlengkapan di dalam rak atau di meja kerja 

ketika tidak digunakan 

(f) Pastikan jalur dan area mesin dalam keadaan bersih 

2) Tidak boleh dilakukan 

(a) Jangan berlari di dalam bengkel 

(b) Jangan melempar benda 

(c) Jangan menyentuh beberapa peralatan atau mesin melainkan sudah 

menguasai pengoperasian mesin dan alat tersebut 

(d) Jangan berjalan pergi atau meninggalkan mesin ketika masih hidup 

(e) Jangan mengarahkan udara bertekanan secara langsung ke arah diri 

sendiri 
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(f) Jangan meninggalkan kren pengait diarea kerja mesin selama tidak 

digunakan 

b. Keselamatan mesin 

1) Harus dilakukan 

(a) Pertahankan mesin bersih dan dalam kondisi yang baik 

(b) Pastikan anda mengetahui bagaimana cara menghentikan mesin 

sebelum menghidupkan mesin 

(c) Matikan mesin segera jika terjadi kesalahan 

(d) Pertahankan mesin dan area sekitar dalam keadaan nyaman 

(e) Chek level pelumas sebelum menghidupkan mesin pertama kali 

(f) Cek petunjuk putaran sekam sebelum dihidupkan 

(g) Ganti beberapa baut, mur, dan sebagainya yang rusak 

(h) Matikan mesin pada sumber utama ketika pergantian shift 

(i) Lepas kunci chuck sebelum menghidupkan utaran cekam 

2) Tidak boleh dilakukan 

(a) Jangan melakukan hal-hal ceroboh pada mesin 

(b) Jangan mencoba untuk mengoperasikan mesin sampai anda benar-

benar memahaminya 

(c) Jangan mencoba mengganti petunjuk atau kecepatan dari spindel 

ketika mesin masih berputar 

(d) Jangan memasang atau menggunakan peralatan yang retak atau 

rusak 

(e) Jangan bermain-main dengan mesin 
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c. Keselamatan pekerja 

1) Harus dilakukan 

(a) Laporkan beberpa kecelakaan, meskipun kecil sesegera mungkin 

(b) Pakai kaca mata safety 

(c) Pakai sepatu safety  

(d) Gunakan krim pelindung 

(e) Pakai pakaian kerja dengan kancing terkancing 

(f) Gulung lengan baju 

(g) Pertahankan rambut pendek atau pakai topi 

(h) Pastikan semua pelindung mesin dalam posisinya sebelum 

menghidupkan mesin 

(i) Cek area kerja dalam keadaan bersih sebelum digunakan 

(j) Pastikan segalanya dalam keadaan aman sebelum menghidupkan 

mesin 

(k) Pastikan mekanisme pemakanan dalam keadaan netral sebelum 

digunakan 

(l) Gunakan jenis pakaian yang benar dan pastikan tidak dalam keadaan 

rusak 

(m) Hati-hati terhadap permukaan yang tajam 

(n) Gunakan ukuran spanner yang benar dalam setiap kesempatan 

(o) Pastikan kepala palu tidak longgar 

(p) Berdiri dengan dengan tegap ketika mengangkat benda kerja atau 

peralatan dengan kren 
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2) Tidak boleh dilakukan 

(a) Jangan menggunakan cincin, gelang, dan sebagainya 

(b) Jangan menaruh benda tajam dalam saku 

(c) Jangan melepas pelindung mesin hingga mesin berhenti 

(d) Jangan mencuci tangan dengan cairan pendingin 

(e) Jangan membersihkan tatal dengan tangan telanjang, gunakan 

pengait atau sikat 

(f) Jangan mengangkat secara manual peralatan yang berat 

(g) Jangan menyentuh cekam atau benda kerja yang berputar 

(h) Jangan menggunakan perelatan yang retak atau rusak 

(i) Jangan menggunakan kikir, pahat dan sebagainya tanpa pegangan 

(j) Jangan bersandar pada mesin 

5. Media Pembelajaran 

Menurut Azhar Arsyad (1996: 3) kata media berasal dari bahasa latin 

medius yang secara harfiah berarti tengah, perantara atau pengantar. Media 

apabila dipahami secara mendalam adalah manusia, materi, atau kondisi yang 

membuat siswa mampu memperoleh pengetahuan, keterampilan atau sikap. 

Secara khusus pengertian media dalam proses belajar mengajar lebih cenderung 

diartikan sebagai alat tulis grafis, fotografis, atau elektronik untuk menangkap, 

memproses, dan menyusun kembali informasi visual atau verbal.  

Sementara itu menurut Briggs dalam Arief Sadiman (2006: 6), media 

pembelajaran adalah segala alat fisik yang dapat menyajikan pesan serta 

merangsang siswa untuk belajar, seperti : buku, film, video dan sebagainya. 
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Sedangkan, National Education Associaton mengungkapkan bahwa media 

pembelajaran adalah sarana komunikasi dalam bentuk cetak maupun audio visual, 

serta peralatannya (Arief Sadiman, 2006: 7). Apapun batasan yang diberikan, ada 

persamaan-persamaan diantaranya yaitu media pembelajaran adalah segala 

sesuatu yang dapat menyalurkan pesan, dapat merangsang fikiran, perasaan, dan 

kemauan peserta didik sehingga dapat mendorong terciptanya proses belajar pada 

diri peserta didik. 

Media pembelajaran merupakan alat untuk menyampaikan sesuatu dari 

seseorang kepada orang lain, agar maksud yang disampaikan seseorang tadi sesuai 

dengan apa yang telah diterima oleh orang lain yang menerima. Media ini 

merupakan jembatan antara pendidik dengan peserta didik untuk berkomunikasi 

dengan bahasa yang dapat diterima kedua belah pihak. Menurut Arif Sadiman 

(2006:17), media pembelajaran mempunyai kegunaan sebagai berikut:  

a. Memperjelas penyajian pesan agar tidak terlalu bersifat verbalistis (dalam 

bentuk kata-kata tertulis atau lisan belaka).  

b. Mengatasi keterbatasan ruang, waktu, dan daya indera seperti misal:  

1) Obyek yang terlalu besar bisa digantikan dengan realita, gambar, film, 

atau model.  

2) Obyek yang kecil, dibantu dengan proyektor mikro atau film.  

3) Gerak yang terlalu cepat atau terlalu lambat dapat dibantu dengan time 

lapse atai high speed photography.  

4) Kejadian atau peristiwa yang terjadi dimasa lalu bisa ditampilkan 

lewat rekaman film, video, atau foto.  
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5) Obyek yang terlalu kompleks (misal mesin-mesin) dapat disajikan 

dengan model, diagram, dan lain-lain.  

c. Dengan menggunakan media pembelajaran secara tepat dan bervariasi 

dapat diatasi sikap positif peserta didik. Dalam hal ini, media pembelajaran 

berguna untuk:  

1) Menimbulkan kegairahan belajar.  

2) Memungkinkan interaksi yang lebih langsung antara peserta didik 

dengan lingkungan dan kenyataan.  

3) Memungkinkan peserta didik belajar sendiri-sendiri menurut 

kemampuan dan minat.  

d. Apabila latar belakang lingkungan guru dan peserta didik berbeda, 

masalah dapat diatasi dengan media pembelajaran yaitu dengan 

kemampuan dalam:  

1) Memberikan perangsang yang sama.  

2) Mempersamakan pengalaman.  

3) Menimbulkan persepsi yang sama.  

Proses belajar mengajar pada hakekatnya adalah komunikasi, yaitu proses 

penyampaian pesan dari sumber pesan, melalui saluran atau perantara yang 

digunakan untuk menyampaikan ke penerima pesan. Manfaat media pengajaran 

dalam proses pembelajaran menurut Sudjana dan Rivai (1992: 2) adalah: 

a. Pengajaran akan lebih menarik perhatian siswa sehingga dapat 

menumbuhkan motivasi belajar. 
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b. Bahan pengajaran akan lebih jelas maknanya sehingga dapat lebih 

dipahami oleh para siswa dan memungkinkan siswa menguasai tujuan 

pengajaran dengan baik. 

c. Metode belajar lebih bervariasi, sehingga siswa tidak menjadi bosan. 

d. Siswa lebih banyak melakukan kegiatan belajar. 

Penggunaan media yang efektif memerlukan perencanaan yang baik. 

Dalam menentukan media belajar yang akan digunakan, terlebih dahulu kita harus 

memperhatikan tujuan yang ingin dicapai, kondisi dan keterbatasan yang ada 

beserta karakteristik media yang dipilihnya. Beberapa faktor yang perlu 

diperhatikan dalam pemilihan media antara lain : 

a. Tujuan instruksional yang ingin dicapai. 

b. Karakteristik siswa. 

c. Jenis rangsangan belajar yang diinginkan. 

d. Ketersediaan sumber setempat. 

e. Kesiapan media untuk digunakan. 

f. Kepraktisan atau ketahanan media. 

g. Efektivitas biaya dalam jangka waktu yang panjang. 

Ada beberapa gagasan untuk mengelompokkan media belajar berdasarkan 

aspek-aspek yang dipakai sebagai titik tolak. Apabila selaku dasar dipakai proses 

belajar, maka dapat diketengahkan di sini klasifikasi yang dilakukan oleh Jerome 

Brunner yang dikutip oleh Nolker, H. (1983:40), menunjukkan bahwa bahan 

pelajaran dapat disajikan dalam tiga bentuk yang berbeda-beda, yaitu :  

a. Melalui penyajian aktif (dengan serangkaian tindakan). 
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b. Melalui penyajian ilustratif. 

c. Melalui penyajian simbolik (dengan pemaparan secara simbolik atau dalil-

dalil logika). 

Nolker, H. (1983: 42) mengatakan jika media belajar yang biasanya 

tersedia bagi pengajar untuk keperluan pengajaran (atau yang dapat diadakan 

tanpa terlalu banyak menimbulkan kesulitan teknis) diklasifikasikan menurut 

prinsip penjauhan dari realitas, atau dengan perkataan lain menurut prinsip taraf 

abstraksi yang semakin meningkat, maka dapat disusun klasifikasi sebagai 

berikut: 

a. Benda sebenarnya. 

b. Model benda. 

c. Gambar wujud benda seperti aslinya. 

d. Gambar (drawing). 

e. Tabel, skema, diagram. 

Dari gambar dan klasifikasi tersebut dapat ditarik kesimpulan logis bahwa 

pada prinsipnya proses belajar harus bergerak mulai dari persepsi konkrit, menuju 

ke simbolisasi abstrak. Jadi jalur proses belajar merupakan jalur induktif, dengan 

pengalaman sebagai bimbingan (Nolker, H., 1983: 42). 

Masing-masing jenis media mempunyai karakteristik tertentu, atau setiap 

media mempunyai keunikannya sendiri-sendiri. Tidak ada satu jenis media yang 

tepat/cocok untuk menyajikan semua jenis materi pelajaran. Jenis media tertentu 

hanya tepat untuk menyajikan jenis materi pelajaran tertentu tetapi tidak untuk 

menyajikan materi pelajaran lainnya. 
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Media pembelajaran diklasifikasikan berdasarkan tujuan dan karakteristik 

jenis media. Terdapat lima model klasifikasi, yaitu menurut: (1) Wilbur Scramm, 

(2) Gagne, (3) Allen, (4) Gerlach dan Elly, (5) Ibrahim  

Menurut Schramm yang dikutip Daryanto (2010: 17), media digolongkan 

menjadi media rumit, mahal, dan media sesderhana. Schramm juga 

mengelompokkan media menurut kemampuan daya liputan, yaitu (1) liputan luas 

dan serentak seperti televisi, radio dan faximile; (2) liputan terbatas pada ruangan, 

seperti film, video, slide, poster audio tape; (3) media untuk belajar individual 

seperti buku, modul, program belajar, dengan komputer dan telepon. 

Menurut Gagne yang dikutip Daryanto (2010: 17), media diklasifikasikan 

menjadi tujuh kelompok, yaitu benda untuk mendemonstrasikan, komunikasi 

lisan, media cetak, gambar diam, gambar bergerak, film bersuara dan mesin 

belajar. Ketujuh kelompok media pembelajaran tersebut dikaitkan dengan 

kemampuannya memenuhi fungsi menurut hierarki belajar yang dikembangkan, 

yaitu pelontar stimulus belajar, penarik minat belajar, contoh perilaku belajar, 

memberi kondisi eksternal, menuntun cara berpikir, memasukkan alih ilmu, 

menilai pretest dan pemberi umpan balik. 

Menurut Allen yang dikutip Daryanto (2010: 18), terdapat sembilan 

kelompok media, yaitu: visual, diam, film, televisi, obyek tiga dimensi, rekaman, 

pelajaran terprogram, demonstrasi, buku teks cetak dan sajian lisan. Disamping 

mengklasifikasikan, Allen juga mengkaitkan antara jenis media pembelajaran dan 

tujuan pembelajaran yang akan dicapai. Allen melihat bahwa media tertentu 

memiliki kelebihan untuk tujuan belajar tertentu tetapi lemah untuk tujuan belajar 
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yang lain. Allen mengungkapkan tujuan belajar antara lain: info faktual, 

pengenalan visual, prinsip dan konsep, prosedur, keterampilan dan sikap. Setiap 

jenis media tersebut memiliki perbedaan kemampuan untuk mancapai tujuan 

belajar, ada tinggi, sedang dan rendah. 

Menurut Gerlach dan Elly yang dikutip Daryanto (2010: 18), media 

dikelompokkan berdasarkan ciri-ciri fisiknya atas delapan kelompok yaitu: benda 

sebenarnya, presentasi verbal, presentasi gravis, gambar diam, gambar bergerak, 

rekaman suara, pengajaran terprogram dan simulasi. 

Menurut Ibrahim yang dikutip Daryanto (2010: 18), media dikelompokkan 

berdasarkan ukuran serta kompleks tidaknya alat dan perlengkapannya atas lima 

kelompok, yaitu media tanpa proyeksi dua dimensi, media tanpa proyeksi tiga 

dimensi, media audio, media proyeksi, televisi, radio, komputer. 

6. Job sheet 

Job sheet merupakan dokumen yang mencakup seluruh atau sebagian 

spasifikasi manufaktur dari suatu komponen (Tooling Univercity, 2013: 1). 

Pengertian lain juga menyebutkan bahwa job sheet adalah sebuah halaman 

petunjuk yang digunakan untuk membantu pekerja dalam melaksanakan tugas 

atau pekerjaan (Merriam-Webster, 2013: 1). Sedangkan menurut Team MPT 

TTUC Bandung yang dikutip Ni Desak Made Sri Adnyawati (2004: 159), job 

sheet disebut juga lembaran kerja yaitu suatu media pendidikan yang dicetak 

membantu instruktur dalam pengajaran keterampilan, terutama di dalam 

laboratorium (workshop), yang berisi pengarahan dan gambar-gambar tentang 

bagaimana cara untuk membuat atau menyelesaikan job atau pekerjaan. 
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Selanjutnya dijelaskan pula bahwa pembuatan job sheet ini harus 

mempertimbangkan beberapa hal, yaitu: (1) dimulai dari yang sederhana sampai 

kepada yang sukar, (2) pekerjaan dimulai dari yang menarik perhatian peserta 

didik, (3) langkah dari pekerjaan tersebut, (4) ruang lingkup persoalan ditekankan 

pada keterampilan, (5) pekerjaan yang akan sering dilakukan peserta didik lebih 

baik diajarkan dahulu, dan (6) peserta didik memerlukan kesempatan latihan 

secara keseluruhan dari suatu pekerjaan daripada sepotong-potong. 

Adapun keuntungan pemakaian job sheet adalah: (1) dapat mengurangi 

penjelasan yang tidak perlu, (2) memungkinkan mengajar satu kelompok yang 

mengerjakan tugas berbeda, (3) dapat membangkitkan kepercayaan diri pada 

peserta didik untuk membentuk kesiapan bekerja, (4) merupakan persiapan yang 

sangat baik bagi peserta didik untuk bekerja di industri sebab terbiasa membaca 

persiapan, (5) dapat meningkatkan hasil belajar.  

B. Penelitian yang Relevan 

Beberapa penelitian yang telah dilakukan terkait penerapan job sheet 

dalam proses pembelajaran diantaranya: 

1. Penelitian berjudul “Pengaruh Penggunaan Job Sheet dengan Metode 

Ceramah-Tanya Jawab dan Metode Demonstrasi Terhadap Kompetensi 

Pengerjaan Finishing Kayu pada Siswa yang Berprestasi Tinggi dan Rendah 

Jurusan Teknik Perabot Kayu di SMK Negeri 6 Malang”, yang dilakukan oleh 

Sri Peni tahun 2011, menyimpulkan bahwa: (1) ada pengaruh signifikan 

penggunaan job sheet dengan metode ceramah-tanya jawab dan metode 

demonstrasi terhadap kompetensi dalam pengerjaan finishing kayu; (2) ada 
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pengaruh signifikan siswa berprestasi tinggi dan rendah terhadap kompetensi 

dalam pengerjaan finishing kayu; dan (3) ada interaksi signifikan antara 

penggunaan job sheet dengan metode ceramah-tanya jawab dan metode 

demonstrasi dan tinggi rendahnya prestasi terhadap kompetensi dalam 

pengerjaan finishing kayu. Sedangkan hasil uji komparasi Posthoc-test 

menunjukkan bahwa: penggunaan job sheet

2. Penelitian berjudul “ Penggunaan Job Sheet Interaktif Dalam Praktikum 

Analisis Rangkaian Listrik dan Elektronika” yang dilakukan oleh Fitri 

Nopitasari dan Wawan Purnama pada tahun 2012, menyimpulkan bahwa 

berdasarkan hasil perhitungan koefisien korelasi dan koefisien determinasi, 

respon siswa dalam menggunakan job sheet interaktif  memiliki pengaruh 

positif terhadap tingkat penguasaan siswa dalam melaksanakan praktikum 

dengan taraf sedang/cukup. 

 dengan metode demonstrasi 

mempengaruhi secara signifikan tingkat pencapaian kompetensi pengerjaan 

finishing kayu terhadap siswa yang berprestasi tinggi. 

C. Kerangka Berpikir 

Mata pelajaran praktik bubut merupakan mata pelajaran praktik yang 

menjadi salah satu mata pelajaran kompetensi yang harus dikuasai siswa jurusan 

Teknik Mesin. Melalui mata pelajaran praktik bubut siswa diharapkan mampu 

memiliki pengetahuan dan keterampilan di bidang kerja bubut sehingga mampu 

menjadi bekal kemampuan ketika siswa akan menghadapi dunia kerja. Akan 

tetapi kenyataan di lapangan siswa kurang memahami prosedur kerja serta 

penerapan keselamatan kerja yang harus dilakukan selama bekerja. Siswa lebih 
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berorientasi kepada hasil kerja dengan tidak memperhatikan prosedur kerja yang 

benar. 

Melihat kenyataan dilapangan yang seperti ini, peneliti berupaya 

melakukan penelitian dengan tujuan meningkatkan prestasi praktik kerja bubut, 

tidak hanya peningkatan dari segi hasil, namun juga peningkatan dari segi proses 

dengan menggunakan media job sheet. Diharapkan dengan penggunaan media job 

sheet siswa lebih dapat memahami dan menerapkan prosedur kerja yang benar 

serta penerapan K3 yang benar selam proses kerja. 

D. Pertanyaan Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah, deskripsi teori dan kerangka berpikir  

diajukan pertanyaan penelitian sebagai berikut : 

1. Bagaimanakah urutan langkah pembelajaran menggunakan job sheet pada 

mata pelajaran praktik bubut siswa kelas XI TP2 SMKN 2 Pengasih? 

2. Bagaimanakah sistem pembagian kerja siswa dengan penerapan job sheet 

mata pelajaran praktik bubut siswa kelas XI TP2 SMKN 2 Pengasih? 

3. Berapakah besarnya peningkatan prestasi dari segi proses praktik siswa kelas 

XI TP2 SMKN 2 Pengasih dalam praktik kerja bubut dengan menggunakan 

job sheet? 

4. Berapakah besarnya peningkatan prestasi hasil praktik siswa kelas XI TP2 

SMKN 2 Pengasih dalam praktik kerja bubut dengan menggunakan job 

sheet? 
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BAB III 

METODE PENELITIAN 

A. Desain Penelitian  

Jenis penelitian yang digunakan adalah penelitian tindakan kelas 

(classroom action research) yang merupakan bagian dari action research. 

Menurut Sukardi (2003: 210), penelitian tindakan merupakan salah satu model 

penelitian yang muncul di tempat kerja, yaitu tempat dimana peneliti melakukan 

pekerjaan sehari-hari, misalnya kelas merupakan tempat peneliti bagi para guru. 

Beberapa keunggulan penelitian menggunakan metode tindakan menurut Sukardi 

(2003: 210), yaitu: 1) peneliti tidak harus meninggalkan tempat kerjanya; 2) 

peneliti dapat merasakan hasil dari tindakan yang telah direncanakan; 3) bila 

treatment (perlakuan) dilakukan pada responden, maka responden dapat 

merasakan hasil treatment (perlakuan) dari penelitian tindakan tersebut. 

Menurut Kunandar (2011:44) penelitian tindakan kelas adalah suatu 

penelitian tindakan yang dilakukan oleh guru yang sekaligus sebagai peneliti di 

kelasnya atau bersama-sama dengan orang lain (kolaborasi) dengan jalan 

merancang/meningkatkan mutu (kualitas) proses pembelajaran di kelasnya 

melalui sebuah tindakan (treatment) tertentu dalam suatu siklus. Tujuan utama 

adalah untuk memecahkan permasalahan nyata yang terjadi di kelas dan 

meningkatkan kegiatan guru dalam mengembangkan profesinya. 

Tahapan yang digunakan dalam penelitian ini yaitu mengikuti tahapan model 

Kemmis & McTaggart. Gambar 1 menunjukkan tahapan dari Model Kemmis & 

McTaggart yang terdiri dari empat komponen, yaitu: perencanaan (plan), tindakan (act), 

pengamatan (observe), dan refleksi (reflectif). 
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Menurut Kemmis dan Mc Taggart yang dikutip oleh Kunandar (2011, 71-

76) penelitian tindakan kelas dilakukan melalui proses yang dinamis dan 

komplementari yang terdiri dari empat momentum esensial, yaitu: 

1. Penyusunan rencana. 

Merupakan kegiatan mengembangkan rencana tindakan yang secara kritis 

untuk meningkatkan apa yang telah terjadi. Rencana penelitian tindakan kelas 

hendaknya tersusun dan dari segi definisi harus prospektif pada tindakan, rencana 

itu harus memandang ke depan. Rencana PTK hendaknya cukup fleksibel untuk 

dapat diadaptasi dengan pengaruh yang tidak dapat diduga dan kendala yang 

belum kelihatan. Perencanaan disususn berdasarkan masalah dan hipotesis 

tindakan yang diuji secara empirik sehingga perubahan yang diharapkan dapat 

mengidentifikasi aspek dan hasil PBM, sekaligus mengungkap faktor pendukung 

dan menghambat pelaksanaan tindakan. 

2. Tindakan  

Merupakan tindakan yang dilakukan secara sadar dan terkendali, yang 

merupakan variasi praktik yang cermat dan bijaksana. Praktik diakui sebagai 

gagasan dalam tindakan itu digunakan sebagai pijakan bagi pengembangan 

tindakan-tindakan berikutnya, yaitu tindakan yang disertai niat untuk 

Gambar 1. Siklus Model Kemmis 
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memperbaiki keadaan. Salah satu perbedaan antar penelitian tindakan dan 

penelitian biasa adalah bahwa penelitian tindakan diamati. Pelakunya 

mengumpulkan bukti tentang tindakan mereka agar dapat sepenuhnya menilainya.  

3. Observasi 

Merupakan kegiatan yang berfungsi untuk mendokumentasikan pengaruh 

tindakan terkait. Observasi itu berorientasi ke masa yang akan datang, 

memberikan dasar bagi refleksi sekarang, lebih-lebih ketika putaran ini berjalan. 

Observasi yang cermat diperlukan karena tindakan selalu akan dibatasi oleh 

keadaan realistis dan semua kendala itu belum pernah dapat dilihat dengan jelas 

pada waktu yang lalu. Observasi perlu direncanakan dan juga didasarkan dengan 

keterbukaan pandangan dan pikiran serta bersikap responsif. Objek observasi 

adalah seluruh proses tindakan terkait, pengaruhnya (yang disengaja dan tidak 

disengaja), keadaaan dan kendala tindakan direncanakan dan pengarunya, serta 

persoalan lain yang timbul dalam konteks terkait. Observasi dalam PTK adalah 

kegiatan pengumpulan data yang berupa proses perubahan kinerja PBM. 

4. Refleksi 

Merupakan kegiatan mengingat dan merenungkan suatu tindakan persis 

seperti yang telah dicatat dalam observasi. Refleksi berusaha memahami proses, 

masalah, persoalan dan kendala yang nyata dalam tindakan strategis. Refleksi 

mempertimbangkan ragam perspektif yang mungkin ada dalam suatu situasi dan 

memahami persoalan serta keadaan tempat timbulnya persoalan itu. Refleksi 

biasanya dibantu oleh diskusi diantara peneliti dan kolaborator. Melalui diskusi, 

refleksi memberikan dasar perbaikan rencana. Refleksi melalui aspek evaluatif-
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reflektif meminta peneliti PTK untuk menimbang-nimbang pengalamannya untuk 

menilai apakah pengaruh (persoalan yang timbul) memang diinginkan dan 

memberikan saran-saran tentang cara-cara untuk meneruskan pekerjaan. Refleksi 

merupakan kegiatan analisis, interpretasi dan eksplanasi (penjelasan) terhadap 

semua informasi yang diperoleh dari observai atas pelaksanaan tindakan. 

Dalam kegiatan refleksi ada beberapa kegiatan penting, seperti: 

a. Merenungkan kembali mengenai kekuatan dan kelemahan dari tindakan 

yang telah dilakukan. 

b. Menjawab tentang penyebab situasi dan kondisi yang terjadi selama 

pelaksanaan tindakan berlangsung. 

c. Memperkirakan solusi atas keluhanyang muncul. 

d. Mengidentifikasi kendala atau ancaman yang mungkin dihadapi. 

e. Memperkirakan akibat dan implikasi ats tindakan yang direncanakan. 

Kegiatan refleksi itu terdiri dari empat aspek, yaitu: 

a. Analisis data hasil observasi. 

b. Pemaknaan data hasil analisis. 

c. Penjelasan hasil analisis. 

d. Penyimpulan apakah masalah itu selesai teratasi atau tidak. Jika teratasi 

berapa persen yang teratasi dan berapa persen yang belum. Jika ada yang 

belum teratasi, apakah perlu dilanjutkan ke siklus berikutnya atau tidak. 

Jadi dalam refleksi akan ditentukan apakah penelitian itu berhenti di situ 

atau diteruskan. 
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B. Lokasi dan Waktu Penelitian 

Lokasi penelitian adalah SMKN 2 Pengasih yang beralamat di Jl. KRT 

Kertodiningrat, Margosari, Pengasih, Kulon Progo. Penelitian ini dilaksanakan 

pada tanggal 3 April 2013 sampai tanggal 5 Juni 2013 

C. Subyek Penelitian 

Subyek penelitian ini adalah siswa kelas XI Teknik Pemesinan 2 SMKN 2 

Pengasih dengan jumlah 32 siswa. 

D. Rencana Tindakan 

Tindakan penelitian memerlukan beberapa siklus dalam upaya mencapai 

hasil sesuai yang diinginkan. Dalam setiap siklus terdapat beberapa kegiatan 

meliputi perencanaan tindakan, pelaksanaan tindakan, observasi, serta refleksi 

dengan langkah-langkah sebagai berikut: 

1. Siklus Pertama 

a. Perencanaan Tindakan 

Beberapa tindakan yang dilakukan dalam tahap perencanaan adalah: 

1) Menyiapkan rencana (RPP) pembelajaran yang akan dilaksanakan. 

2) Menyiapkan job sheet kerja bubut yang sudah dikembangkan yang akan 

digunakan sebagai lembar kerja bagi siswa yang akan praktik. 

3) Menyiapkan lembar observasi aktivitas siswa. 

4) Menyiapkan lembar penilaian hasil belajar. 

b. Pelaksanaan Tindakan 

Beberapa kegiatan yang dilakukan dalam tahap tindakan (action) adalah: 

1) Siswa dibagi menjadi 4 kelompok berdasarakan kelompok kerja masing-

masing. 
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2) Siswa yang melaksanakan praktik membubut diberikan job sheet yang 

sudah dikembangkan.  

3) Peneliti menjelaskan mengenai job sheet serta job yang akan dikerjakan. 

4) Dalam setiap siklus jumlah berlangsung selama 2 kali pertemuan setiap 

kelompok per minggu, sehingga total satu kelas menjadi 4 minggu dan di 

akhir pertemuan kedua setiap kelompok, peneliti bersama guru 

pendamping memberikan penilaian terhadap produk job siswa. 

c. Observasi 

Pada tahap ini peneliti melakukan pengamatan bersama guru pendamping 

terhadap aktivitas siswa selam proses belajar. Observasi ini dilakukan untuk 

mengetahui informasi melalui lembar observasi mengenai kinerja siswa selama 

berlangsungnya proses belajar. Data hasil pengamatan dicatat dan dimasukkan ke 

dalam lembar observasi yang telah disiapkan sebelumnya. 

d. Refleksi 

Refleksi dilakukan pada akhir pertemuan kedua dengan berkonsultasi 

dengan guru pendamping untuk mengkaji hasil yang dilakukan pada pertemuan 

pertama dan kedua. Hasil refleksi digunakan untuk menentukan apakah penelitian 

diberhentika, dimodifikasi atau dilanjutkan ke tingkatan pada tahap selanjutnya. 

2. Siklus Kedua 

a. Perencanaan Tindakan 

Tindakan yang dilakukan dalam perencanaan siklus kedua adalah: 

1) Memperbaiki kekurangan yang terdapat dalam  job sheet berdasarkan 

hasil refleksi yang teleh dilakukan sebelumnya. 
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2) Menyiapkan job sheet kerja bubut yang sudah diperbaiki, yang akan 

digunakan sebagai lembar kerja bagi siswa yang akan praktik. 

3) Menyiapkan lembar observasi aktivitas siswa. 

4) Menyiapkan lembar penilaian hasil belajar. 

b. Pelaksanaan Tindakan 

Beberapa tindakan yang dilakukan dalam tahap tindakan adalah: 

1) Siswa dibagi kembali menjadi 4 kelompok berdasarakan kelompok kerja 

masing-masing, sehingga siswa yang akan mengerjakan pekerjaan 

membubut berganti dengan kelompok selanjutnya. 

2) Siswa yang melaksanakan praktik membubut diberikan job sheet yang 

sudah diperbaiki  

3) Peneliti menjelaskan mengenai job sheet serta job yang akan dikerjakan. 

4) Dalam setiap siklus jumlah berlangsung selama 2 kali pertemuan setiap 

kelompok per minggu, sehingga total satu kelas menjadi 4 minggu dan di 

akhir pertemuan kedua setiap kelompok, peneliti bersama guru 

pendamping memberikan penilaian terhadap produk job siswa. 

c. Observasi 

Pada tahap ini peneliti melakukan kembali pengamatan  terhadap 

kelompok kerja membubut selanjutnya bersama guru pendamping terhadap 

aktivitas siswa selam proses belajar. Observasi ini dilakukan untuk mengetahui 

informasi melalui lembar observasi mengenai kinerja siswa selama 

berlangsungnya proses belajar. 
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d. Refleksi 

Refleksi dilakukan pada akhir pertemuan kedua kelompok kerja membubut 

selanjutnya dengan berkonsultasi dengan guru pendamping untuk mengkaji hasil 

yang dilakukan pada pertemuan pertama dan kedua. Hasil refleksi digunakan 

untuk menentukan apakah penelitian diberhentikan, dimodifikasi atau dilanjutkan 

ke tingkatan pada tahap selanjutnya. 

E. Teknik Pengumpulan Data 

1. Observasi 

Observasi dilakukan dengan cara melakukan pengamatan dan pencatatan 

mengenai pelaksanaan pembelajaran serta aktivitas yang ditunjukkan siswa 

selama proses pembelajaran berlangsung. 

2. Wawancara 

Wawancara digunakanan untuk memperoleh data yang tidak diperoleh  

dari pengamatan saat observasi ketika proses pembelajaran berlangsung. 

3. Dokumentasi 

Dokumentasi yang digunakan dalam penelitian ini yaitu daftar nilai hasil 

praktik siswa yang digunakan untuk mengetahui data nilai hasil praktik siswa. 

F. Instrumen Penelitian 

1. Lembar observasi  

Lembar observasi disusun berdasarkan aspek-aspek yang akan diteliti 

dalam penelitian ini. Lembar observasi ini berisi pedoman observasi atau 

pengamatan proses pembelajaran. Dalam hal ini titik tekan observasi adalah 

sejauh mana penerapan job sheet sebagai media pembelajaran paktik dapat 
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meningkatkan prestasi siswa dari segi proses dalam pembelajaran praktik kerja 

membubut. Kisi-kisi instrumen pengamatan proses kerja dapat dilihat pada Tabel 

2 berikut ini. 

  Tabel 2. Kisi-kisi Instrumen Penilaian Proses Kerja Bubut 
No Indikator Penilaian No Butir 
1 Ketepatan langkah kerja 1,2,3,4,5,6,7 
2 Ketepatan penggunaan mesin dan alat bantu 8,9,10 
3 Ketepatan pengunaan alat ukur 11,12 
4 Melakukan perawatan mesin, alat bantu dan alat ukur 13,14 
5 Keselamatan kerja 15,16 

2. Lembar Penilaian 

Lembar penilaian disusun berdasarkan kriteria penilaian produk job siswa 

yang disesuaikan dengan sistem penilaian di Jurusan Teknik Pemesinan, selain itu 

lembar penilaian juga digunakan untuk mengetahui hasil nilai dari pekerjaan 

siswa. Lembar penilaian yang akan digunakan sebagai acuan dalam penilaian 

sudah terdapat didalam lembar  job sheet. 

3. Pedoman wawancara 

Pedoman wawancara disusun untuk mempermudah dalam melakukan 

tanya jawab mengenai pendapat dan tanggapan siswa terhadap penerapan job 

sheet sebagai media dalam pembelajaran praktik membubut dalam upaya 

meningkatkan prestasi praktik membubut. 

G. Teknik Analisis Data 

Analisis data merupakan bagian penting dalam metode ilmiah, karena 

dengan analisis ini sebuah data dapat digunakan dalam memecahkan masalah 

penelitian. Teknik analisis diawali dengan mereduksi data yaitu semua data yang 

terkumpul pada saat penelitian, diseleksi dan dilakukan penggolongan, kemudian 



 
 

42 
 

menyajikan data yang dimulai dari perencanaan, pelaksanaan, observasi dan  

refleksi dari setiap siklus. Setelah data disajikan maka dilakukan penarikan 

kesimpulan yaitu pemberian makna pada darta yang diperoleh dari penyajian data. 

Dalam setiap siklus, kesimpulan digunakan untuk refleksi dalam menentukan 

apakah perlu adanya siklus berikutnya atau tidak. 

Analisis dari sumber-sumber penelitian adalah sebagai berikut : 

1. Lembar observasi 

Data yang diperoleh dari lembar observasi adalah data tentang proses 

kinerja siswa selama praktik. Data tersebut dianalisis dengan menghitung skor 

rata-rata kelas kemudian membandingkan dengan nilai rata-rata sebelumya.  

2. Lembar penilaian 

Hasil penilaian dianalisis dengan menghitung nilai rata-rata kelas 

kemudian membandingkan dengan nilai rata-rata sebelumya. 

3. Hasil wawancara 

Hasil penelitian dianalisis secara deskriptif untuk melengkapi data 

penelitian. 

H. Indikator Keberhasilan 

Proses analisis data yang dilakukan pada saat proses tindakan, akan 

memunculkan suatu bentuk perolehan hasil penelitian. Untuk mengatahui barhasil 

tidaknya suatu tindakan yang telah dilakukan berdasarkan pada rencana tindakan 

yang ditetapkan, maka kriteria yang digunakan adalah bersumer dari tujuan 

dilakukannya tindakan. Untuk itu dalam kriteria keberhasilan yang akan dicapai 

dalam penelitian adalah sebagai berikut: 
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1. Data Kerja Siswa 

Dalam kinerja siswa ini berupa lembar observasi kerja siswa selama proses 

perlakuan. Lembar observasi ini akan diisi oleh oberver. Kriteria keberhasilan 

yang ditetapkan dalam penelitian ini adalah dengan adanya peningkatan ketepatan 

dalam proses kerja dengan kriteria keberhasilan siswa melaksanakan keseluruhan 

kriteria (16 indikator) yang ada. 

2. Data Hasil Belajar 

Indikator keberhasilan dari nilai hasil belajar siswa yakni dengan adanya 

peningkatan nilai hasil belajar siswa dengan ketentuan nilai harus diatas KKM 

yaitu lebih dari 7,50. 



 
 

44 
 

BAB IV 

HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 

A. Hasil Penelitian 

1. Kondisi Pra Penelitian 

Sebelum melaksanakan penelitian, peneliti terlebih dahulu melakukan pra 

penelitian melalui observasi di kelas yang akan diteliti yaitu kelas XI TP 2 di 

SMKN 2 Pengasih. Kegiatan pra penelitian digunakan untuk mengetahui kondisi 

kelas yang akan diteliti sebelum diberi perlakukan menggunakan job sheet. Dari 

hasil pengamatan diperoleh beberapa informasi kondisi kelas sebelum diberi 

perlakuan diantaranya diperoleh jadwal pelaksanaan pembelajaran praktik pada 

kelas XI TP 2 yang dilaksanakan setiap hari Rabu dan Kamis selama 6 jam 

pelajaran mulai dari pukul 12.30 WIB sampai 17.10 WIB. Setiap kelas terdiri dari 

32 siswa yang dibagi menjadi 4 kelompok kerja yaitu kerja gerinda, kerja bubut, 

kerja frais dan kerja las, sehingga setiap kelompok kerja terdiri dari 8 siswa. Dari 

keempat kelompok kerja tersebut dilakukan rotasi pergantian kelompok kerja 

setelah 2 kali praktik dimasing-msing kelompok kerja. Informasi lain yang 

diperoleh yaitu terkait  job yang akan dikerjakan pada semester pertama. Tugas 

job yang diberikan kepada siswa kelas XI terdiri dari 3 job yaitu: poros pengatur 

udara, suaian poros dan lubang, serta penggores. Pada saat tahapan pra penelitian 

ini siswa sedang mengerjakan job pembuatan poros pengatur udara 

Kegiatan pra penelitian ini, dilakukan sebelum penerapan job sheet kepada 

siswa. Kegiatan pra penelitian dilakukan sebanyak empat kali pertemuan dengan 

masing-masing sekali pertemuan setiap kelompoknya. Adapun pelaksanaan 

kegiatan pra penelitian dapat dilihat pada Tabel 3. 
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       Tabel 3. Jadwal Pelaksanaan Pengamatan Pra Penelitian 
Kelompok Hari, Tanggal Waktu 

1 Rabu, 3 April 2013 12.30-17.10 

2 Rabu, 10 April 2013 12.30-17.10 

3 Rabu, 24 April 2013 12.30-17.10 

4 Rabu, 1 Mei 2013 12.30-17.10 

Selanjutnya, dari pengamatan proses kerja bubut yang dilakukan 

memperlihatkan bahwa selama ini panduan kerja yang digunakan siswa dalam 

pembelajaran praktik hanya berupa gambar kerja, belum ada job sheet yang 

digunakan dalam proses pembelajaran praktik. Penjelasan mengenai proses 

pengerjaan job dilakukan dengan metode ceramah yang diberikan ketika awal 

pengantar pembelajaran. Hal ini berdampak siswa kurang begitu memahami 

proses kerja yang benar ketika akan mengerjakan job yang diberikan oleh guru 

sehingga ketika praktik siswa masih mengalami kebingungan pada bagian-bagian 

tertentu. Hal tersebut mengakibatkan kecenderungan siswa hanya berorientasi 

pada hasil yang dicapai dan kurang memperhatikan proses yang benar ketika 

mengerjakan job. Hal ini berdampak ketika praktik, proses kerja yang dilakukan 

oleh siswa sebagian besar kurang sesuai dengan prosedur kerja yang benar. 

Berdasarkan hasil pengamatan yang dilakukan, kesalahan paling banyak 

dilakukan siswa adalah dalam hal menentukan kecepatan putaran mesin, 

menentukan feeding serta menentukan kedalaman pemakanan. Siswa masih belum 

paham dalam menentukan secara benar beberapa hal di atas, siswa hanya 

mengandalkan informasi dari teman yang sudah lebih dahulu menyelesaikan job 

sehingga informai yang diperoleh juga belum dapat dipastikan kebenarannya. 
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Selain itu, dari proses pengamatan juga diperoleh data pengamatan yang 

menunjukkan bahwa jumlah mesin yang digunakan hanya berjumlah 6 mesin 

bubut sedangkan jumlah siswa yang melaksanakan kegiatan praktik berjumlah 8 

siswa. Dari keenam mesin tersebut tidak semua mesin alam kondisi bagus 

dikarenakan usia mesin yang sudah tua. Permasalahan paling sering ditemui 

adalah kondisi cekam mesin bubut yang sudah tidak bisa mencekam dengan baik 

sehingga posisi benda kerja mengalami oleng ketika dilakukan pencekaman. Hal 

ini mengakibatkan siswa membutuhkan waktu pencekaman yang lama dalam 

memasang benda kerja. Selain berdampak pada pensettingan pencekaman benda 

kerja yang lama, hal ini berdampak pada penggunaan mesin yang harus bergantian 

ketika mengerjakan job praktik karena jumlah mesin yang kurang. Untuk gambar 

ilustrasi lay out unit kerja bubut pada bengkel pemesinan bengkel dapat dilihat 

pada Gambar 2 di bawah ini. 

 

 

 

 

 

 

 

Untuk lebih mengetahui permasalahan yang sering terjadi pada mesin 

bubut yang digunakan sesuai dengan letak mesin sesuai dengan lay out di atas 

dapat dilihat pada Tabel 4 di bawah ini : 

Gambar 2. Lay Out Unit Kerja Bubut Pada Bengkel Pemesinan 

Keterangan: 
1. Mesin bubut 1 
2. Mesin bubut 2 
3. Mesin bubut 3 
4. Mesin bubut 4 
5. Mesin bubut 5 
6. Mesin bubut 6 
7. Lemari penyimpanan 

peralatan bubut 4 6 

1 2 3 

5 

7 
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Tabel 4. Permasalahan yang Sering Terjadi pada Mesin Bubut 
Mesin Bubut Tipe mesin Permasalahan yang sering terjadi pada mesin 

1 Celtic 14   Cekam mesin yang sudah tidak center 
2 Celtic 14   - 
3 Celtic 14   Cekam mesin yang sudah tidak center 

4 Celtic 14 

- Cekam mesin yang sudah tidak center  
- Hasil pembubutan tirus 
- Menimbulkan suara berisik ketika kecepatan   
   Tinggi 

5 Celtic 14   Cekam mesin yang sudah tidak center 
6 Celtic 14   Cekam mesin yang sudah tidak center 

Berdasarkan tabel di atas dapat dilihat bahwa hampir seluruh mesin bubut sudah 

tidak dalam kondisi bagus, hanya satu mesin yang memiliki kondisi yang baik 

untuk proses pengerjaan. Permasalahan paling banyak ditemui adalah kondisi 

cekam mesin bubut yang sudah tidak center sehingga mengakibatkan pencekaman 

benda kerja menjadi lebih lama. 

 Berdasarkan pengamatan yang dilakukan pada tahapan ini, selama proses 

pengerjaan job siswa harus bergantian dengan siswa yang lain. Ketika 

pengamatan, mesin yang paling sering digunakan untuk bergantian siswa adalah 

mesin bubut 1, mesin bubut 2 dan mesin bubut 5. Hal, ini disebabkan karena 

ketiga mesin ini merupakan mesin yang  memiliki kondisi lebih baik daripada 

mesin yang lain sehingga siswa merasa lebih nyaman dan lebih cepat dalam 

mengerjakan job yang diberikan. 

Hasil pengamatan proses kerja siswa sebelum penelitian atau sebelum 

penerapan siklus disebut juga tahapan pra siklus yang nantinya akan digunakan 

sebagai acuan untuk menentukan langkah selanjutnya. Dari hasil pengamatan 

pada tahapan pra penelitian atau pra siklus selain data deskripsi keadaan proses 

pembelajaran dan kondisi mesin yang digunakan, juga diperoleh data hasil 
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pengamatan proses kerja siswa dan nilai hasil praktik siswa. Pengamatan 

dilakukan pada setiap kelompok kerja bubut yang terdiri dari masing-masing 8 

siswa. Namun ketika pengamatan proses kerja, jumlah siswa yang diamati setiap 

kelompok kerja sejumlah 6 siswa, dan 2 siswa yang lain diamati ketika praktik 

setelah bergantian mesin bubut. Hasil pengamatan proses kerja bubut pada 

tahapan pra siklus berdasarkan pengamatan melalui lembar observasi proses kerja 

bubut dapat dilihat pada Tabel 5. 

               Tabel 5. Hasil Pengamatan Proses Kerja Praktik Bubut Tahap  
                 Pra Siklus 

Responden Skor perolehan Skor ideal Persentase 
1 12 16 75,00 % 
2 11 16 68,75 % 
3 11 16 68,75 % 
4 11 16 68,75 % 
5 11 16 68,75 % 
6 11 16 68,75 % 
7 13 16 81,25 % 
8 13 16 81,25 % 
9 13 16 81,25 % 
10 12 16 75,00 % 
11 12 16 75,00 % 
12 11 16 68,75 % 
13 12 16 75,00 % 
14 12 16 75,00 % 
15 11 16 68,75 % 
16 12 16 75,00 % 
17 14 16 87,50 % 
18 12 16 75,00 % 
19 13 16 81,25 % 
20 13 16 81,25 % 
21 13 16 81,25 % 
22 13 16 81,25 % 
23 13 16 81,25 % 
24 12 16 75,00 % 
25 13 16 81,25 % 
26 11 16 68,75 % 
27 12 16 75,00 % 
28 11 16 68,75 % 
29 12 16 75,00 % 
30 11 16 68,75 % 
31 12 16 75,00 % 
32 12 16 75,00 % 

Rerata 12,03 16 75,19 % 
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Untuk mengetahui lebih jelas tentang penyebaran skor hasil pengamatan 

proses kerja dapat dilihat pada Tabel 6 di bawah ini: 

Tabel 6. Penyebaran Skor Proses Kerja Bubut Tahap Pra Siklus 
No Skor Jumlah siswa Persentase 
1 11 10 31,25 % 
2 12 12 37,50 % 
3 13 9 28,13 % 
4 14 1 3,12 % 

Jumlah 32 100 % 

 Berdasarkan Tabel 6, diperoleh data siswa yang memperoleh skor 11 

sebanyak 10 siswa atau 68,75 %, siswa yang mendapatkan skor 13-16 sebanyak 

10 siswa atau 31,25 %. Berikut adalah histogram penyebaran skor hasil 

pengamatan proses kerja siswa: 

 

Gambar 3. Histogram Penyebaran Skor Proses Kerja Bubut Tahap Pra Siklus 

Berdasarkan data tersebut menunjukkan bahwa sebagian besar siswa belum 

bekerja sesuai dengan prosedur kerja yang benar selama pengerjaan  job. Hal 

dapat dilihat dari data yang menunjukkan bahwa hanya 31,25 % siswa yang 
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memperoleh skor antara 13 s/d 16. Sedangkan skor yang ideal adalah seluruh 

siswa mampu bekerja 100 % dengan prosedur kerja yang benar dengan memenuhi 

16 indikator yang ada. 

Sedangkan untuk data hasil perolehan nilai siswa dalam mengerjakan job 

diperoleh dari hasil dokumentasi data penilaian yang diberikan guru terhadap hasil 

job siswa. Data nilai hasil pekerjaan siswa dapat dilihat pada Tabel 7 di bawah ini:  

    Tabel 7. Data Nilai Hasil Pekerjaan Siswa Tahap Pra Siklus 
Responden Nilai Responden Nilai 

1 82 17 78 
2 82 18 84 
3 83 19 83 
4 84 20 81 
5 82 21 80 
6 83 22 78 
7 84 23 82 
8 86 24 81 
9 84 25 83 
10 78 26 78 
11 82 27 77 
12 81  28 79 
13 80 29 84 
14 81 30 80 
15 80 31 80 
16 82 32 81 

Rerata 81,34 

Untuk mengetahui lebih jelas tentang penyebaran skor hasil pengamatan 

proses kerja dapat dilihat pada Tabel 8 di bawah ini: 

Tabel 8. Penyebaran Nilai Hasil Kerja Bubut Tahap Pra Siklus 
No Skor Jumlah siswa Persentase 
1 76-77 1 3.12 % 
2 78-79 5 15,63 % 
3 80-81 10 31,25 % 
4 82-83 10 31,25 % 
5 84-85 5 15,63 % 
6 86-87 1 3.12 % 

Jumlah 32 100 % 

Berdasarkan Tabel 8, diperoleh data siswa yang memperoleh nilai 76-80 

sebanyak 11 siswa atau 34,37 %, siswa yang memperoleh nilai 81-85 sebanyak 20 
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siswa atau 62,5 %, siswa yang memperoleh skor 86-90 sebanyak 1 siswa atau 3,13 

%. Berikut ini histogram penyebaran nilai hasil praktik tahap pra siklus: 

  

Gambar 4. Histogram Penyebaran Nilai Hasil Kerja Bubut Tahap Pra Siklus 

Kedua hasil pengamatan proses kerja siswa dan nilai hasil praktik siswa 

tersebut digunakan sebagai acuan awal dalam menentukan tindakan pada tahapan 

siklus selanjutnya. 

2. Siklus Pertama 

Kegiatan yang dilakukan pada siklus pertama meliputi perencanaan, 

pelaksanaan, observasi dan refleksi. 

a. Perencanaan 

Kegiatan siklus pertama diawali dengan tahap perencanaan. Beberapa 

kegiatan yang dilakukan dalam tahap perencanaan yaitu: 

1) Membuat rencana pembelajaran (RPP) yang akan dilaksanakan sesuai 

dengan silabus yang ada. 
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2) Membuat job sheet kerja bubut yang akan digunakan sebagai lembar 

kerja bagi siswa yang akan praktik, yaitu  job pembuatan suaian poros 

dan lubang. 

3) Menyiapkan lembar penilaian hasil belajar yang dilampirkan pada job 

sheet. 

4) Menyiapkan lembar observasi aktivitas siswa. 

b. Pelaksanaan  

Proses pembelajaran pada siklus pertama dimulai tanggal 4 April 2013 

mulai pukul 12.30 WIB dan diakhiri pada tanggal 30 Mei 2013 dengan perincian 

jadwal seperti Tabel 9 di bawah ini : 

     Tabel 9. Jadwal Pelaksanaan Pembelajaran Pada Siklus I 
Kelompok Pertemuan ke : Hari, Tanggal Waktu 

1 1 Kamis, 4 April 2013 12.30 -17.10 
2 Rabu, 8 Mei 2013 12.30 -17.10 

2 1 Kamis, 11 April 2013 12.30 -17.10 
2 Kamis, 16 Mei 2013 12.30 -17.10 

3 1 Kamis, 25 April 2013 12.30 -17.10 
2 Kamis, 23 Mei 2013 12.30 -17.10 

4 1 Kamis, 2 Mei 2013 12.30 -17.10 
2 Kamis, 30 Mei 2013 12.30 -17.10 

Pertemuan pertama proses pembelajaran diawali pada pukul 12.30 WIB. 

Kegiatan pembelajaran diawali dengan berdoa dan dilanjutkan dengan presensi 

siswa, selanjutnya pemberian pengantar secara umum oleh beberapa guru mata 

pelajaran. Selanjutnya dilakukan pembagian kelompok menjadi 4 kelompok kerja 

sesuai dengan kelompok masing-masing. 

Kegiatan setelah pembagian berdasarkan kelompok kerja, kelompok kerja 

praktik bubut diberi materi terkait parameter-parameter dalam proses pembubutan 

untuk dipelajari dirumah. Kegiatan dilanjutkan dengan pembagian job sheet dan 
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penjelasan terkait dengan job sheet yang diberikan. Siswa diberikan kesempatan 

bertanya apabila ada hal-hal yang kurang jelas terkait job yang akan dikerjakan. 

Selanjutnya siswa melaksanakan praktik untuk mengerjakan job praktik sesuai 

dengan pedoman pada job sheet yang diberikan. 

Kegiatan praktik pertemuan pertama diawali dengan melakukan 

pemotongan bahan, yaitu baja St 37 diameter 1 inchi atau 25,4 mm sepanjang 75 

mm. Setelah selesai melakukan pemotongan, siswa langsung melakukan 

peminjaman peralatan yang dibutuhkan ke toolman dilanjutkan melakukan 

pensettingan mesin bubut untuk memasang pahat benda kerja. Selanjutnya siswa 

melakukan pengerjaan dengan menggunakan mesin bubut, namun siswa harus 

saling bergantian dalam menggunakan mesin ketika praktik karena keterbatasan 

jumlah mesin. Pukul 16.30 kegiatan praktik berakhir dan dilanjutkan dengan 

bersih-bersih mesin dan peralatan kerja yang digunakan. Setelah semua peralatan 

dan mesin bersih dilanjutkan dengan pelumasan mesin yang digunakan dengan 

menggunakan oli. Kegiatan dilanjutkan dengan penutupan dengan pemberian 

evaluasi kegiatan secara umum oleh masing-masing guru dan diakhiri dengan 

berdoa. 

Pertemuan kedua pada setiap siklus pertama tidak berbeda jauh dengan 

pertemuan pertama sebelumnya. Pembelajaran diawali pukul 12.30 dilanjutkan 

dengan pembukaan dan dilanjutkan dengan kegiatan praktik. Siswa melanjutkan 

menyelesaikan job pembuatan suaian poros dan lubang. Tidak jauh berbeda 

dengan pertemuan pertama, siswa juga harus bergantian dalam menggunakan 
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mesin bubut ketika jumlah mesin yang kurang. Secara garis besar skema 

pergantian mesin pada siklus pertama ditunjukkan pada Gambar 5 di bawah ini. 
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Keterangan: 
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Gambar 5. Ilustrasi Pergantian Penggunan Mesin Pada Siklus I 
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Dari gambar tersebut, diilustrasikan  jumlah siswa sebanyak 8 siswa 

dengan dimisalkan dengan siswa A sampai siswa H, sedangkan untuk mesin bubut 

diberi nama bubut 1 sampai bubut 6 dan 7 adalah simbol lemari penyimpanan alat. 

Sedangkan untuk tahapan yang dikerjakan siswa dalam mengerjakan job suaian 

poros dan lubang sesuai dengan poin-poin yang terdapat dalam job sheet yaitu 

poin a sampai poin yy. Dari ilustrasi tersebut dapat dilihat skema pergantian siswa 

dalam mengerjakan job. Dimulai dari keenam siswa mulai melakukan praktik dan 

dua siswa menunggu sambil mengamati proses kerja siswa, dilanjutkan dengan 

pergantian penggunaan mesin sampai dengan selesai. 

Selain keterbatasan jumlah mesin, jumlah beberapa peralatan kerja bubut 

yang digunakan juga terbatas atau kurang dari jumlah mesin yang ada, 

diantaranya center drill yang berjumlah 2 buah, mata bor diameter 6, 9 dan 12 

yang masing-masing ada 2 buah, chuck bor berjumlah 3 buah, kertel 4 buah dan 

pahat alur berjumlah 4 buah. Siswa juga harus bergantian dalam penggunaan 

peralatan-peralatan tersebut, namun hal tersebut tidak terlalu berpengaruh 

terhadap proses kerja siswa karena penggunaan peralatan tersebut disesuaikan 

dengan kebutuhan yang sedang dikerjakan siswa.  

Kegiatan praktik diakhiri pukul 16.30 dilanjutkan dengan bersih-bersih 

mesin dan tempat kerja. Pada pertemuan kedua ini, seluruh siswa mampu 

menyelesaikan job pembuatan suaian poros dan lubang dengan baik sehingga 

pada akhir pertemuan kedua semua benda kerja sudah terkumpul ke guru mata 

pelajaran untuk diberikan penilaian hasil dari benda praktik yang dihasilkan. Bagi 

siswa yang masih memiliki sisa waktu yang cukup untuk melakukan pemotongan 
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bahan, siswa disarankan melakukan pemotongan bahan untuk job selanjutnya 

yaitu St 37 diameter 5/8 inchi sepanjang 105 mm. 

c. Observasi 

Aktivitas yang dilakukan dalam tahapan observasi yaitu melakukan 

pengamatan terhadap proses kerja praktik yang dilakukan siswa dan mencatatnya 

kedalam tabel pengamatan yang sudah disediakan. Hasil pengamatan proses kerja 

siswa pada siklus pertama dapat dilihat pada Tabel 10.  

 Tabel 10. Hasil Pengamatan Proses Praktik Kerja Bubut Siklus I 
Responden Skor perolehan Skor ideal Persentase 

1 16 16 100 % 
2 15 16 93,75 % 
3 16 16 100 % 
4 15 16 93,75 % 
5 15 16 93,75 % 
6 15 16 93,75 % 
7 16 16 100 % 
8 14 16 87,50 % 
9 14 16 87,50 % 
10 15 16 93,75 % 
11 14 16 87,50 % 
12 14 16 87,50 % 
13 14 16 87,50 % 
14 16 16 100 % 
15 13 16 81,25 % 
16 15 16 93,75 % 
17 15 16 93,75 % 
18 15 16 93,75 % 
19 15 16 93,75 % 
20 15 16 93,75 % 
21 15 16 93,75 % 
22 15 16 93,75 % 
23 15 16 93,75 % 
24 15 16 93,75 % 
25 16 16 100 % 
26 13 16 81,25 % 
27 15 16 93,75 % 
28 14 16 87,50 % 
29 16 16 100 % 
30 15 16 93,75 % 
31 14 16 87,50 % 
32 15 16 93,75 % 

Rerata 14,84 16 92,75 % 
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Untuk mengetahui lebih jelas tentang penyebaran skor hasil pengamatan 

proses kerja dapat dilihat pada Tabel 11 di bawah ini: 

 Tabel 11. Penyebaran Skor Proses Kerja Bubut Siklus I 
No Skor Jumlah siswa Persentase 
1 13 2 6,25 % 
2 14 7 21,88 % 
3 15 17 53,12 % 
4 16 6 18,75 % 

Jumlah 32 100 % 

Berdasarkan Tabel 11, diperoleh data bahwa seluruh siswa memperoleh 

skor 13-16 atau 100%. Namun jika data dilihat lebih detail, dari keseluruhan siswa 

yang mendapatkan 13 sampai 16 dapat dijabarkan lagi, siswa yang mendapatkan 

skor 13 sebanyak 2 siswa atau 6,25 %, siswa yang mendapatkan skor 14 sebanyak 

7 siswa atau 21,87 %, siswa yang mendapatkan skor 15 sebanyak 17 siswa atau 

53,13 % dan siswa yang mendapatkan skor 16 sebanyak 6 siswa atau 18,75 %. 

Berikut adalah histogram penyebaran skor hasil pengamatan penjabaran perolehan 

skor dari 13 sampai 16: 
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Gambar 6.  Histogram Penyebaran Skor Proses Kerja Bubut Siklus I 
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Berdasarkan data tersebut, dapat dilihat bahwa ketepatan proses kerja 

siswa dalam proses kerja bubut mengalami peningkatan. Siswa sudah mulai 

menerapkan prosedur kerja yang benar dalam pada tahap siklus pertama ini 

meskipun belum benar secara keseluruhan. Perolehan skor semua siswa sudah 

berada dalam kisaran 13 sampai 16 dengan perolehan skor terbanyak pada skor 15 

sebesar 53,13 %.  

Selain hasil pengamatan proses kerja, observasi pada siklus I juga 

diperoleh data nilai hasil praktik siswa setelah diterapkan job sheet. Data nilai 

diperoleh dari dokumentasi nilai yang diberikan guru mata pelajaran terhadap 

hasil job siswa. Data hasil penilaian job praktik siswa dapat dilihat pada Tabel 12. 

Tabel 12. Data Nilai Hasil Pekerjaan Siswa Pada Siklus I 
Responden Nilai Responden Nilai 

1 80 17 83 
2 80 18 81 
3 80 19 85 
4 81 20 81 
5 82 21 80 
6 80 22 83 
7 79 23 83 
8 79 24 83 
9 82 25 84 
10 81 26 79 
11 82 27 82 
12 81  28 81 
13 80 29 81 
14 84 30 84 
15 80 31 80 
16 83 32 80 

Rerata 81,38 

Untuk mengetahui lebih jelas tentang penyebaran skor hasil pengamatan 

proses kerja dapat dilihat pada Tabel 13 di bawah ini: 
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        Tabel 13. Penyebaran Nilai Hasil Kerja Bubut Siklus I 
No Skor Jumlah siswa Persentase 
1 78-79 3 9,38 % 
2 80-81 16 50,00 % 
3 82-83 9 28,12 % 
4 84-85 4 12,50 % 

Jumlah 32 100 % 

Berdasarkan Tabel 11, diperoleh data siswa yang memperoleh nilai 76-80 

sebanyak 12 siswa atau 37,5 %, siswa yang memperoleh nilai 81-85 sebanyak 20 

siswa atau 62,5 %. Berikut ini histogram penyebaran nilai hasil praktik tahap 

siklus pertama: 

 

 

d. Refleksi  

Berdasarkan observasi pada siklus pertama, terdapat beberapa peningkatan 

dan kekurangan yang masih ditemukan, diantaranya: 
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Perolehan nilai 

Ju
m

la
h 

si
sw

a 



 
 

60 
 

1) Sebagian besar siswa sudah bekerja sesuai dengan prosedur kerja yang 

benar, hal ini dilihat dengan semakin meningkatnya rata-rata persentase 

proses kerja siswa dari 75,19 % menjadi 92,75 %. 

2) Dalam melaksanakan kegiatan praktik siswa masih belum mengikuti 

keseluruhan petunjuk kerja yang terdapat dalam job sheet terutama untuk 

menentukan feeding dan kedalaman pemakanan, hal ini terlihat dengan 

masih banyaknya siswa yang belum bekerja sesuai dengan feeding dan 

kedalaman pemakanan yang telah ditentukan dalam job sheet. 

3) Beberapa siswa masih belum percaya diri dalam praktik, hal ini dilihat 

dari masih adanya beberapa siswa yang masih bertanya kepada teman 

ketika praktik karena tidak berani mengikuti prosedur dalam job sheet 

terutama dalam hal kedalaman pemakanan yang digunakan.  

Untuk memperbaiki kekurangan dan mempertahankan peningkatan yang 

dicapai pada siklus pertama maka pada siklus kedua perlu dibuat perencanaan 

sebagai berikut: 

1) Memberikan penjelasan terkait penentuan kedalaman pemakanan dan 

penentuan feeding dan kedalaman pemakanan yang digunakan serta 

penjelasan kepada siswa agar selalu mengikuti prosedur langkah kerja 

yang terdapat dalam job sheet. 

2) Menanamkan kembali rasa kepercayaan diri kepada siswa agar selalu 

bekerja dengan yakin dan berani mengambil resiko tetapi harus 

dipertimbangkan dan perhitungan yang matang dalam setiap melakukan 

pekerjaan. 
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3. Siklus Kedua 

a. Perencanaan 

Beberapa kegiatan yang dilakukan dalam tahap perencanaan pada siklus 

kedua tidak jauh berbeda dengan siklus sebelumnya yaitu: 

1) Membuat rencana pembelajaran (RPP) yang akan dilaksanakan sesuai 

dengan silabus yang ada. 

2) Membuat job sheet kerja bubut untuk job selanjutnya yang akan 

digunakan sebagai lembar kerja bagi siswa yang akan praktik. 

3) Menyiapkan lembar penilaian hasil belajar yang dilampirkan pada job 

sheet. 

4) Menyiapkan lembar observasi aktivitas siswa. 

5) Mempersiapkan evaluasi yang akan disampaikan kepada siswa 

berdasarkan hasil refeleksi pada siklus pertama 

b. Pelaksanaan 

Tahapan pelaksanaan pada siklus kedua tidak jauh berbeda dengan siklus 

pertama, pembelajaran dimulai pukul 12.30 dan diakhiri pada pukul 17.10. 

Adapun jadwal pembelajaran pada siklus dua dapat dilihat pada Tabel 14. 

       Tabel 14. Jadwal Pelaksanaan Pembelajaran Pada Siklus II 
Kelompok Hari, Tanggal Waktu 

1 Rabu, 15 Mei 2013 12.30-17.10 

2 Rabu, 22 Mei 2013 12.30-17.10 

3 Rabu, 29 Mei 2013 12.30-17.10 

4 Rabu, 5 Juni 2013 12.30-17.10 

Pembelajaran dimulai dengan berdoa bersama, melakukan presensi siswa, 

dilanjutkan dengan pengantar awal oleh guru. Selanjutnya siswa dibagi dalam 4 
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kelompok sesuai dengan kelompok kerja masing-masing. Setelah dibagi pada 

masing-masing kelompok kerja, pada kelompok kerja bubut diberikan penjelasan 

terkait job sheet selanjutnya. Selanjutnya siswa diberikanan penjelasan terkait 

evaluasi hasil refleksi pada siklus sebelumnya yaitu emberikan penjelasan terkait 

penentuan kedalaman pemakanan dan penentuan feeding yang digunakan serta 

penjelasan kepada siswa agar selalu mengikuti prosedur langkah kerja yang 

terdapat dalam job sheet, menanamkan kembali rasa kepercayaan diri kepada 

siswa agar selalu bekerja dengan yakin dan berani mengambil resiko tetapi harus 

dipertimbangkan dan perhitungan yang matang dalam setiap melakukan 

pekerjaan. Hal tersebut dilakukan agar kesalahan-kesalahan dalam praktik tidak 

terulang lagi sehingga siswa mampu bekerja dengan benar sesuai dengan prosedur 

kerja yang tepat. Setelah penjelasan, siswa diberikan kesempatan untuk 

menanyakan hal-hal yang masih belum atau kurang dipahami terkait job yang 

akan dikerjakan ataupun permasalahan lain yang berhubungan dengan job sheet 

yang diberikan. Jika semua siswa sudah memahami materi yang disampaikan, 

kegiatan dilanjutkan dengan kegiatan praktik mengerjakan job selanjutnya sesuai 

dengan petunjuk job sheet. 

Pada pertemuan siklus kedua ini, permasalahan yang ada masih sama 

dengan pertemuan pada siklus pertama yaitu keterbatasan jumlah mesin dan 

peralatan kelengkapan praktik . Keterbatasan jumlah mesin diantisipasi dengan 

pergantian dalam penggunaan mesin. Secara garis besar skema pergantian mesin 

pada siklus kedua ditunjukkan pada Gambar 8 di bawah ini. 

 



 
 

63 
 

. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Dari ilustrasi di atas penjelasannya sama dengan siklus sebelumnya yaitu 

jumlah siswa sebanyak 8 siswa dengan dimisalkan dengan siswa A sampai siswa 

H, sedangkan untuk mesin bubut diberi nama bubut 1 sampai bubut 6 dan 7 

adalah kode lemari penyimpanan alat. Untuk tahapan yang dikerjakan siswa 

dalam mengerjakan job yang kedua ini yaitu pembuatan penggores sesuai dengan 

poin-poin yang terdapat dalam job sheet yaitu poin a sampai poin z.  Pada siklus 

kedua ini, pergantian penggunaan mesin dilakukan setelah benda kerja yang 

dikerjakan selesai keseluruhan baru dilakukan pergantian. Hal ini dilakukan 

karena job yang dikerjakan tidak terlalu sulit sehingga pengerjaan job ini menjadi 

lebih cepat. Waktu yang dibutuhkan siswa untuk mengerjakan job ini rata-rata 
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Gambar 8. Ilustrasi Pergantian Penggunan Mesin Pada Siklus II 
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hanya sekitar 1,5 jam sehingga pergantian dapat dilakukan setelah keseluruhan job 

terselesaikan. 

Sedangkan untuk keterbatasan peralatan praktik yang digunakan pada 

pengerjaaan job ini adalah keterbatasan jumlah kartel yang digunaakan yang 

hanya berjumlah kartel yang hanya 4 buah. Namun, hal ini juga tidak terlalu 

berpengaruh terhadap proses kerja siswa karena penggunaan peralatan tersebut 

disesuaikan dengan kebutuhan yang sedang dikerjakan siswa.  

Kegiatan praktik diakhiri puku 16.30 dan dilanjutkan dengan bersih-bersih 

serta pelumasan mesin dan peralatan yang digunakan. Kegiatan dilanjutkan 

dengan pemberian evaluasi kegiatan praktik yang telah dilakukan. Selain itu siswa 

juga diberikan penjelasan tentang pengumpulan tugas-tugas yang belum 

diselesaikan dikarenakan merupakan pertemuan praktik terakhir sebelum 

pelaksanaan ujian semester genap. Berdasarkan hasil pekerjaan siswa yang 

terkumpul, dalam sekali pertemuan semua job penggores yang dikerjakan siswa 

dapat terselesaikan semuanya sehingga guru dapat langsung memberikan 

penilaian terhadap hasil praktik siswa. 

c. Observasi 

Kegiatan observasi yang dilakukan pada siklus kedua tidak jauh berbeda 

dengan siklus sebelumnya yaitu melakukan pengamatan terhadap proses kerja 

praktik yang dilakukan siswa dan mencatatnya kedalam tabel pengamatan yang 

sudah disediakan. Hasil pengamatan proses kerja siswa pada siklus kedua dapat 

dilihat pada Tabel 15. 
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            Tabel 15. Hasil Pengamatan Proses Praktik Kerja Bubut Siklus II 
Responden Skor perolehan Skor ideal Persentase 

1 16 16 100 % 
2 16 16 100 % 
3 16 16 100 % 
4 16 16 100 % 
5 16 16 100 % 
6 16 16 100 % 
7 16 16 100 % 
8 16 16 100 % 
9 16 16 100 % 

10 16 16 100 % 
11 16 16 100 % 
12 16 16 100 % 
13 16 16 100 % 
14 16 16 100 % 
15 15 16 93,75 % 
16 16 16 100 % 
17 16 16 100 % 
18 16 16 100 % 
19 16 16 100 % 
20 16 16 100 % 
21 16 16 100 % 
22 16 16 100 % 
23 16 16 100 % 
24 16 16 100 % 
25 16 16 100 % 
26 15 16 93,75 % 
27 16 16 100 % 
28 16 16 100 % 
29 16 16 100 % 
30 16 16 100 % 
31 16 16 100 % 
32 16 16 100 % 

Rata-rata 15,94 16 99,63 % 

Untuk mengetahui lebih jelas tentang penyebaran skor hasil pengamatan 

proses kerja dapat dilihat pada Tabel 16 di bawah ini: 

            Tabel 16. Penyebaran Skor Proses Kerja Bubut Siklus II 
No Skor Jumlah siswa Persentase 
1 15 2 6,25 % 
2 16 30 93,75% 

Jumlah 32 100 % 
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Berdasarkan Tabel 16, diperoleh data bahwa seluruh siswa memperoleh 

skor 15 sebanyak 2 siswa atau 6,25 % dan siswa yang mendapatkan skor 16 

sebanyak 30 siswa atau 93,75 %. Berikut adalah histogram penyebaran skor hasil 

pengamatan proses kerja pada siklus kedua: 

 

 

 

Berdasarkan beberapa paparan data di atas dapat dilihat bahwa hampir 

seluruh siswa sudah melakukan proses kerja bubut secara benar. Dari 30 dari 32 

siswa sudah melakukan proses kerja bubut secara benar sesuai dengan job sheet 

yang digunakan, 2 siswa yang lain sudah melaksanakan 15 poin dari 16 poin atau 

93,75%  kriteria kerja bubut yang benar. Hal ini menunjukkan bahwa hampir 

keseluruhan indikator proses kerja bubut yang benar  sudah diterapkan oleh siswa. 

Berdasarkan nilai hasil praktik siswa pada siklus kedua juga didapatkan 

hasil bahwa nilai rata-rata hasil praktik siswa juga mengalami peningkatan sebesar 
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Gambar 9.  Histogram Penyebaran Proses Praktik Kerja Bubut Siklus I 
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0,48. Secara lengkap nilai hasil pekerjaaan siswa pada siklus kedua dapat dilihat 

pada Tabel 17. 

Tabel 17. Data Nilai Hasil Pekerjaan Siswa Pada Siklus II 
Responden  Nilai Responden  Nilai 

1 80 17 82 
2 81 18 83 
3 82 19 82 
4 78 20 83 
5 80 21 84 
6 81 22 85 
7 81 23 82 
8 80 24 80 
9 81 25 84 
10 82 26 84 
11 82 27 83 
12 82  28 87 
13 81 29 79 
14 80 30 80 
15 81 31 84 
16 82 32 83 

Rerata 81,84 

Untuk mengetahui lebih jelas tentang penyebaran skor hasil pengamatan 

proses kerja pada siklus kedua dapat dilihat pada Tabel 18 di bawah ini: 

        Tabel 18. Penyebaran Nilai Hasil Kerja Bubut Siklus II 
No Skor Jumlah siswa Persentase 
1 78-79 2 6,25 % 
2 80-81 12 37,5 % 
3 82-83 12 37,5 % 
4 84-85 5 15,63 % 
5 86-87 1 3,12 % 

Jumlah 32 100 % 

Berdasarkan Tabel 18, diperoleh data siswa yang memperoleh nilai 76-80 

sebanyak 8 siswa atau 25 %, siswa yang memperoleh nilai 81-85 sebanyak 23 

siswa atau 71,88 % dan siswa yang memperoleh nilai 86-90 sebanyak 1 siswa atau 

3,12 %. Berikut ini histogram penyebaran nilai hasil praktik tahap siklus kedua: 
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d. Refleksi 

Berdasarkan observasi pada siklus kedua, terdapat beberapa peningkatan, 

diantaranya : 

1) Sebagian besar siswa sudah bekerja sesuai dengan prosedur kerja yang 

benar, hal ini dilihat dengan semakin meningkatnya rata-rata skor dari 

92,75 %.menjadi 99,63 %. 

2) 30 siswa atau 93,75% sudah bekerja secara benar sesuai dengan prosedur 

kerja pada job sheet. 

3) Nilai hasil job praktik siswa juga mengalami peningkatan yang lebih besar 

dari peningkatan sebelumnya yakni peningkatan sebesar 0,04 menjadi 

peningkatan sebesar 0,48. 

Dari hasil refleksi pada siklus kedua dapat dilihat bahwa ketepatan siswa 

dalam melakukan praktik berdasarkan hasil observasi proses kinerja siswa dalam 

melaksanakan praktik mencapai 99,63% dan hasil penilaian job praktik siswa 
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Gambar 10.  Histogram Penyebaran Nilai Hasil Praktik Kerja Bubut Siklus II 
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mengalami peningkatan sebesar 0,48. Hal ini menunjukkan bahwa penilaian 

proses sudah mendekati ideal yaitu sebesar 100% dan penilaian juga terus 

mengalami peningkatan maka pada tahap ini siklus sudah dapat dihentikan. 

B. Pembahasan 

1. Proses Kerja Siswa 

Data kinerja siswa diperoleh dari hasil observasi ketika proses 

pembelajaran sedang berlangsung. Berdasarkah hasil observasi yang dilakukan 

pada tahapan sebelum diterapkan job sheet atau pra siklus dibandingkan dengan 

tahapan pada siklus pertama dapat dilihat pada Tabel 19. 

              Tabel 19. Perbandingan Proses Kerja Pra Siklus dan Siklus I 
Responden Pra Siklus Siklus I 

Skor Persentase Skor Persentase 
1 12 75,00 % 16 100 % 
2 11 68,75 % 15 93,75 % 
3 11 68,75 % 16 100 % 
4 11 68,75 % 15 93,75 % 
5 11 68,75 % 15 93,75 % 
6 11 68,75 % 15 93,75 % 
7 13 81,25 % 16 100 % 
8 13 81,25 % 14 87,50 % 
9 13 81,25 % 14 87,50 % 
10 12 75,00 % 15 93,75 % 
11 12 75,00 % 14 87,50 % 
12 11 68,75 % 14 87,50 % 
13 12 75,00 % 14 87,50 % 
14 12 75,00 % 16 100 % 
15 11 68,75 % 13 81,25 % 
16 12 75,00 % 15 93,75 % 
17 14 87,50 % 15 93,75 % 
18 12 75,00 % 15 93,75 % 
19 13 81,25 % 15 93,75 % 
20 13 81,25 % 15 93,75 % 
21 13 81,25 % 15 93,75 % 
22 13 81,25 % 15 93,75 % 
23 13 81,25 % 15 93,75 % 
24 12 75,00 % 15 93,75 % 
25 13 81,25 % 16 100 % 
26 11 68,75 % 13 81,25 % 
27 12 75,00 % 15 93,75 % 
28 11 68,75 % 14 87,50 % 
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Responden Pra Siklus Siklus I 
Skor Persentase Skor Persentase 

29 12 75,00 % 16 100 % 
30 11 68,75 % 15 93,75 % 
31 12 75,00 % 14 87,50 % 
32 12 75,00 % 15 93,75 % 

Rerata 12,03 75,19 % 14,84 92,75 % 

Berdasarkan tabel di atas dapat dilihat bahwa ketepatan siswa dalam 

melakukan proses kerja mengalami peningkatan dari rata-rata 12,03 menjadi 

14,48, dari segi persentase peningkatan terjadi dari 75,19 % menjadi 92,75%. Hal 

ini menunjukkan bahwa siswa sudah mulai mampu memahami dan menerapkan 

proses kerja bubut yang benar sesuai dengan petunjuk yang ada dalam job sheet, 

meskipun peningkatan yang terjadi belum secara maksimal karena masih belum 

bisa mendekati tingkat ketepatan 100 %. Hai ini dimungkinkan karena semua 

siswa belum mampu menerapkan keseluruhan petunjuk yang ada dalam job sheet, 

khususnya dalam menentukan kedalaman pemakanan dan menentukan feeding 

yang digunakan. Berdasarakan pengamatan langsung peneliti di lapangan hal ini 

disebabkan karena siswa kurang memiliki kepercayaan diri dan keberanian dalam 

menentukan kedua hal tersebut. Siswa masih belum terbiasa dengan kedalaman 

pemakanan seperti yang tertera dalam job sheet dikarenakan siswa lebih sering 

menggunakana kedalaman pemakanan yang lebih kecil dari ketentuan job sheet. 

Selain itu siswa juga belum terbiasa dengan mensetting feeding yang akan 

digunakan karena siswa masih terbiasa dengan kebiasaan menggunakan settingan 

feeding yang sudah ada pada mesin. Hasil perbandingan observasi proses kerja 

dari siklus pertama ke siklus kedua juga dapat dilihat pada Tabel 20. 
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             Tabel 20. Perbandingan Proses Kerja Siklus I dan Siklus II 
Responden Siklus I Siklus II 

Skor Persentase Skor Persentase 
1 16 100 % 16 100 % 
2 15 93,75 % 16 100 % 
3 16 100 % 16 100 % 
4 15 93,75 % 16 100 % 
5 15 93,75 % 16 100 % 
6 15 93,75 % 16 100 % 
7 16 100 % 16 100 % 
8 14 87,50 % 16 100 % 
9 14 87,50 % 16 100 % 

10 15 93,75 % 16 100 % 
11 14 87,50 % 16 100 % 
12 14 87,50 % 16 100 % 
13 14 87,50 % 16 100 % 
14 16 100 % 16 100 % 
15 13 81,25 % 15 93,75 % 
16 15 93,75 % 16 100 % 
17 15 93,75 % 16 100 % 
18 15 93,75 % 16 100 % 
19 15 93,75 % 16 100 % 
20 15 93,75 % 16 100 % 
21 15 93,75 % 16 100 % 
22 15 93,75 % 16 100 % 
23 15 93,75 % 16 100 % 
24 15 93,75 % 16 100 % 
25 16 100 % 16 100 % 
26 13 81,25 % 15 93,75 % 
27 15 93,75 % 16 100 % 
28 14 87,50 % 16 100 % 
29 16 100 % 16 100 % 
30 15 93,75 % 16 100 % 
31 14 87,50 % 16 100 % 
32 15 93,75 % 16 100 % 

Rerata 14,84 92,75 % 15,94 99,63 % 

Berdasarkan data dari tabel di atas, peningkatan juga terjadi dari siklus 

pertama ke siklus kedua. Dalam segi persentase peningkatan terjadi dari 92,75% 

menjadi 99,63%. Hal ini menunjukkan bahawa persentase ketepatan siswa dalam 

melaksanakan proses kerja bubut sudah mendekati 100% benar. Kesalahan-

kesalahan yang terjadi pada siklus pertama sudah disadari dan diperbaiki oleh 

siswa dengan melakukan prosedur kerja yang benar. Hal ini berarti bahwa siswa 

sudah menerapkan sikap kinerja yang benar dalam proses kerja bubut. 
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Dari ketiga siklus yang diamati jika disajikan dalam tabel secara 

bersamaan dapat dilihat pada Tabel 21 di bawah ini.  

Tabel 21. Hasil Observasi Pra Siklus, Siklus I dan Siklus II 
Siklus Skor Rerata Persentase 

Pra Siklus 12,03 75,19 % 
I 14,84 92,75 % 
II 15,94 99,63 % 

 Berdasarkan tabel  di atas  diketahui adanya peningkatan proses kerja 

siswa dalam setiap siklusnya. Peningkatan proses kerja siswa dapat dilihat dari 

skor rerata pra siklus yaitu 12,03 atau 75,19% menjadi 14,84 atau 92,75% pada 

siklus I dan menjadi 15,94 atau 99,63% pada siklus II. Peningkatan proses kerja 

pada tabel di atas jika disajikan dalam bentuk diagram batang, dapat dilihat  

seperti Gambar 11 di bawah ini: 

 

 

Dari gambar di atas dapat diperoleh keterangan bahwa terjadi peningkatan 

proses kerja siswa dari tahap pra siklus sampai pada tahap siklus II. Dengan 

demikian proses pembelajaran praktik kerja bubut dengan menggunakan media 

job sheet mampu meningkatkan proses kerja siswa selama proses pembelajaran. 

Hal tersebut juga didukung oleh hasil rangkuman wawancara kepada siswa yang 
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 Gambar 11. Grafik Perbandingan Proses Kerja Pra Siklus, Siklus I dan Siklus II 
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menyatakan bahwa siswa menyatakan terbantu dengan penggunaan job sheet 

sehingga lebih memahami dan mampu menerapkan prosedur kerja bubut yang 

benar. 

2. Hasil Kerja Siswa 

Data hasil kerja siswa diperoleh berdasarkan data nilai hasil praktik siswa 

dalam menyelesaikan job yang diberikan. Data hasil nilai siswa dari tahapan pra 

siklus, siklus pertama dapat dilihat pada Tabel 22. 

         Tabel 22. Perbandingan Nilai Hasil Praktik Siswa dari Tahapan  
                         Pra Siklus, Siklus I dan Siklus II 

Responden  Pra Siklus  Siklus I Siklus II Keterangan 
1 82 80 80 Turun-tetap 
2 82 80 81 Turun-naik 
3 83 80 82 Turun-naik 
4 84 81 78 Turun  
5 82 82 80 Tetap-turun 
6 83 80 81 Turun-naik 
7 84 79 81 Turun-naik 
8 86 79 80 Turun-naik 
9 84 82 81 Turun 

10 78 81 82 Naik  
11 82 82 82 Tetap 
12 81 81 82 Tetap-naik 
13 80 80 81 Tetap-naik 
14 81 84 80 Naik-turun 
15 80 80 81 Tetap-naik 
16 82 83 82 Naik-turun 
17 78 83 82 Naik-turun 
18 84 81 83 Turun-naik 
19 83 85 82 Naik-turun 
20 81 81 83 Tetap-naik 
21 80 80 84 Tetap-naik 
22 78 83 85 Naik 
23 82 83 82 Naik-turun 
24 81 83 80 Naik-turun 
25 83 84 84 Naik-tetap 
26 78 79 84 Naik 
27 77 82 83 Naik 
28 79 81 87 Naik 
29 84 81 79 Turun 
30 80 84 80 Naik-turun 
31 80 80 84 Tetap-naik 
32 81 80 83 Turun-naik 

Rerata 81,34 81,38 81,84 Naik 
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Dari tabel di atas dapat dilihat bahwa sebagian besar siswa mengalami 

peningkatan pada setiap siklusnya. Pada tahapan pra siklus nilai rata-rata kelas 

adalah 81,34. Setelah dilakukan tindakan pada siklus pertama, nilai rata-rata kelas 

menjadi 81,38. Setelah dilakukan tindakan pada siklus kedua rata-rata kelas 

menjadi 81,84. Berdasarkan data tersebut dapat diketahui bahwa peningkatan nilai 

rata-rata kelas dari tahapan pra siklus ke tahapan siklus pertama mengalami 

peningkatan sebesar 0,04. Sedangkan dari tahapan siklus pertama ke sikus kedua 

mengalami peningkatan sebesar 0,46. 

Terkait dengan jumlah peningkatan dan penurunan hasil belajar pada 

setiap siklusnya dapat dilihat pada Tabel 23 di bawah ini: 

Tabel 23. Peningkatan dan Penurunan Nilai Hasil Praktik Siswa 
Nilai Pra Siklus Siklus I Siklus II 

Jumlah Persentase Jumlah Persentase Jumlah Persentase 
Naik - - 14 43,75 % 18 56,25 % 
Tetap - - 7 21,87 % 3 9,37 % 
Turun - - 11 34,38 % 11 34,38 % 

Berdasarkan Tabel 23 di atas dapat diketahui bahwa pada siklus pertama 

dibandingkan dengan nilai pra siklus, jumlah siswa yang mengalami kenaikan 

sebanyak 14 siswa atau 43,78%, yang tetap sebanyak 7 siswa atau 21,87 % dan 

yang mengalai penurunan sebanyak 11 siswa atau 34,38%. Sedangkan untuk nilai 

siklus kedua jika dibandingkan dengan siklus pertama mengalami kenaikan 

seabnyak 18 siswa atau 56,25%, nilai tetap sebesar 3 siswa atau 9,37 % dan yang 

mengalami penurunan sebanyak 11 siswa atau 34,38 %.  

Berdasarkan data di atas dapat dilihat bahwa masih terdapat penurunan 

hasil nilai praktik siswa. Hal ini menunjukkan bahwa penerapan job sheet belum 

mampu meningkatkan hasil belajar siswa secara keseluruhan. Hal ini disebabkan 
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karena untuk menghasilkan kualitas benda kerja yang baik tidak hanya dibutuhkan 

proses kerja yang benar akan tetapi ada faktor-faktor lain yang mempengaruhi 

kualitas hasil praktik seperti kondisi mesin, tingkat kesulitan job yang berbeda, 

serta kondisi fisik dan psikis siswa. 

Kondisi mesin tentunya berpengaruh terhadap hasil praktik siswa. Hasil 

praktik yang berkualitas baik sesuai dengan kriteria penilaian tentunya sulit 

dihasilkan jika kondisi mesin tidak sesuai standar. Sesuai dengan data kondisi 

mesin yang sudah dipaparkan sebelumnya menunjukkan bahwa kondisi mesin 

bubut yang digunakan praktik sudah tidak dapat bekerja dengan maksimal, 

permasalahan paling banyak ditemui adalah kondisi cekam yang tidak center dan 

hasil pembubutan yang tirus. Oleh karena itu, permasalahan kondisi mesin 

menjadi salah satu faktor penyebab penurunan hasil praktik siswa. 

  Faktor lain yang mempengaruhi penurunan hasil nilai siswa yaitu tingkat 

kesulitan job yang berbeda-beda pada setiap job yang dikerjakan. Pada setiap job 

yang dikerjakan memiliki tingkat kesulitan tersendiri yang akan berpengaruh 

terhadap kemampuan masing-masing siswa dalam mengerjakan job. Tidak setiap 

siswa memiliki kemampuan yang baik dalam mengerjakan setiap tahapan 

pengerjaan job. Hal ini dapat dilihat dari hasil penilaian job siswa pada setiap job 

yang dikerjakan. Misalkan pada  job suaian poros dan lubang, hasil penilaian yang 

memiliki skor paling jauh dari poin maksimal yaitu kedalaman lubang, tidak ada 

siswa yang mampu memperoleh hasil maksimal sesuai dengan kriteria ukuran 

yang dikehendaki. Selain itu dari hasil penilaian juga dapat dilihat bahwa setiap 

siswa memiliki hasil yang berbeda-beda pada setiap poin penilaian hasil praktik. 
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Hal ini menunjukkan bahwa tingkat kesulitan masing-masing job juga akan 

berpengaruh pada kualitas hasil job yang dihasilkan. 

Selain kondisi mesin dan tingkat kesulitan masing-masing job, kondisi 

fisik dan psikis siswa juga akan berpengaruh pada kualitas hasil praktik siswa 

yang secara tidak langsung akan mempengaruhi penurunan hasil praktik. Hal ini 

dapat dilihat dari pengamatan selama pembelajaran, siswa-siswa yang memiliki 

tanggungan job pada setiap kelompok kerja yang masih belum terselesaikan, hasil 

pekerjaanya cenderung kurang maksimal dan terkesan terburu-buru dalam 

mengerjakan job sehingga hasil job yang dikerjakan kurang baik. Selain itu ketika 

siswa sakit atau kurang sehat maka kecakapan siswa dalam mengerjakan job juga 

akan lebih lambat dan hasilnya pun akan cenderung kurang maksimal.  

Berdasarkan data-data yang sudah dijelaskan di atas, meskipun masih 

terdapat beberapa penurunan hasil praktik siswa, namun secara keseluruhan hasil 

praktik siswa masih di atas KKM yaitu di atas 7,50 sehingga penurunan skor 

tersebut tidak terlalu berpengaruh pada pembelajaran sehingga guru tidak harus 

mengadakan perbaikan atau remidi untuk memperbaiki nilai hasil praktik siswa. 

Data-data nilai hasil praktik di atas, jika dihitung rata-ratanya masih mengalami 

peningkatan meskipun tidak terlalu besar, hanya 0,04 pada siklus I dan 0,46 pada 

siklus II. Hal ini menunjukkan bahwa peningkatan proses kerja yang benar dalam 

pelaksanaan praktik akan mempengaruhi kualitas hasil praktik, akan tetapi 

pengaruh yang dihasilkan tidak terlalu besar terhadap kualitas hasil kerja karena 

masih banyak faktor-faktor lain yang mempengaruhi kualitas hasil praktik.  
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C. Keterbatasan Penelitian 

Penelitian yang dilaksanakan di SMKN 2 Pengasih ini masih memiliki 

keterbatasan-keterbatasan, antara lain: 

1. Jumlah mesin dan peralatan bantu yang terbatas serta kondisi mesin yang 

sudah tua sehingga proses pembelajaran dengan penerapan job sheet tidak 

dapat berjalan maksimal. 

2. Pengamatan proses pembelajaran tahapan pra siklus dilakukan ketika siswa 

sudah mengerjakan job sehingga proses observasi pengamatan proses tidak 

bisa mengamati secara detail proses pengerjaaan job dari awal. 

1. siswa memiliki kesulitan yang berbeda-beda pada setiap jobnya sehingga 

untuk nilai hasil kerja siswa belum bisa dijadikan standar yh tua sehingga 

ketepaerja siswa dalam penerapan job sheet tidak bisa menghasilkan job yang 

baik secara maksimal. 



 
 

78 
 

BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

A. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian dan pembahasan yang dilakukan, diperoleh 

kesimpulan bahwa : 

1. Penerapan job sheet dalam pembelajaran praktik bubut terdiri dari: menyusun 

rencana pelaksanaan pembelajaran dan mempersiapkan job sheet yang akan 

digunakan sebagai lembar kerja bagi siswa, membagi siswa pada masing-

masing kelompok kerja, membagikan job sheet kepada siswa yang akan 

melaksanakan praktik, memberikan penjelasan terkait dengan job sheet yang 

akan dikerjakan, melakukan observasi atau pengamatan selama siswa 

melaksanakan praktik, mengevaluasi penerapan job sheet yang telah 

dilakukan untuk menentukan perbaikan atau pengembangan pada pertemuan 

selanjutnya. 

2. Penerapan job sheet pada pembelajaran praktik bubut mampu meningkatkan 

prestasi proses kerja siswa. Hal ini dilihat dari peningkatan rata-rata skor hasil 

proses kerja siswa sebesar 3,91 atau 24,44% dengan rincian peningkatan rata-

rata skor tahap pra siklus ke tahap siklus I sebesar 2,81 atau 17,56% dan 

peningkatan dari siklus pertama ke tahap siklus II sebesar 1,1 atau 6,88%. 

3. Penerapan job sheet pada pembelajaran praktik bubut mampu meningkatkan 

prestasi hasil kerja siswa. Hal ini dapat dilihat dari peningkatan rata-rata nilai 

hasil kerja siswa sebesar 0,5 dengan rincian bahwa rata-rata skor tahapan pra 

siklus sebesar 81,34 mengalami peningkatan menjadi 81,38 pada siklus I dan 

mengalami peningkatan menjadi 81,84  pada siklus II. 
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B. Implikasi 

Berdasarkan kesimpulan yang dikemukakan diatas, berikut ini beberapa 

implikasi yang perlu diperhatikan pada upaya meningkatkan prestasi praktik kerja 

bubut: 

1. Hasil penelitian membuktikan bahwa dengan penerapan job sheet mampu 

meningkatkan prestasi proses kerja siswa. Siswa menjadi lebih memahami 

prosedur kerja yang benar ketika proses pengerjaan job. Oleh karena itu guru 

harus mampu menerapkan dan mengembangkan prosedur kerja yang mudah 

dipahami dan diterapkan oleh siswa. 

2. Hasil penelitian juga membuktikan bahwa dengan penerapan job sheet 

mampu meningkatkan prestasi hasil kerja siswa. Meskipun rerata peningkatan 

yang diperoleh tidak terlalu besar karena masih terdapat beberapa faktor lain 

yang mempengaruhi kualitas hasil praktik. Oleh karena itu prosedur kerja 

yang ada dalam job sheet harus disusun dengan baik agar salah satu faktor 

penentu kualitas hasil kerja yaitu langkah kerja yang benar dapat dikerjakan 

dengan baik oleh siswa. 

C. Saran 

Berdasarkan kesimpulan dan implikasi yang telah dikemukakan diatas, 

berikut ini beberapa saran yang perlu diperhatikan: 

1. Guru sebaiknya menerapkan job sheet sebagai media pembelajaran praktik 

bubut agar prestasi siswa lebih meningkat, tidak hanya prestasi dari segi hasil 

namun juga prestasi dari ketepatan proses kerja siswa. 

2. Pemberian nilai pembelajaran siswa sebaiknya tidak hanya penilaian dari 

hasil job praktik siswa, namun penilaian proses kerja juga harus diberikan 
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poin tersendiri agar siswa lebih memahami dan lebih memperhatikan 

prosedur kerja yang benar di dalam pembelajaran praktik. 

3. Dalam penyusunan job sheet sebaiknya dilengkapai dengan materi-materi 

tambahan yang berisi penjelasan terkait parameter-parameter pengerjaan job 

yang dikerjakan agar siswa mampu memahami job sheet dengan lebih baik. 
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Lampiran 1. Surat-surat Penelitian (Lanjutan) 

Surat Permohonan Ijin Penelian dari Kampus 
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Lampiran 1. Surat-surat Penelitian (Lanjutan) 

Surat Keterangan Ijin Penelitian dari Sekretariat Daerah DIY 
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Lampiran 1. Surat-surat Penelitian (Lanjutan) 

Surat Keterangan  Ijin Penelitian dari Badan Penanaman Modal dan Perizinan Terpadu 
Kulon Progo 
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Lampiran 1. Surat-surat Penelitian (Lanjutan) 

Surat Ijin Penelitian dari Sekolah 
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Lampiran 1. Surat-surat Penelitian (Lanjutan) 

Surat Ijin Keterangan Telah Melaksanakan Penelitian dari  Sekolah 
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Lampiran 2. Silabus (Lanjutan) 
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Lampiran 2. Silabus (Lanjutan) 
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Lampiran 2. Silabus (Lanjutan) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

91 
 

Lampiran 2. Silabus (Lanjutan) 
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Lampiran 3. Rencana Pelaksanaan Pembelajaran (Lanjutan) 
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Lampiran 3. Rencana Pelaksanaan Pembelajaran (Lanjutan) 
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Lampiran 3. Rencana Pelaksanaan Pembelajaran (Lanjutan) 
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Lampiran 3. Rencana Pelaksanaan Pembelajaran (Lanjutan) 
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Lampiran 3. Rencana Pelaksanaan Pembelajaran (Lanjutan) 
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Lampiran 3. Rencana Pelaksanaan Pembelajaran (Lanjutan) 
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Lampiran 3. Rencana Pelaksanaan Pembelajaran (Lanjutan) 
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Lampiran 3. Rencana Pelaksanaan Pembelajaran (Lanjutan) 
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Lampiran 4. Job sheet (Lanjutan) 
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Lampiran 4. Job sheet (Lanjutan) 
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Lampiran 4. Job sheet (Lanjutan) 
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Lampiran 4. Job sheet (Lanjutan) 
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Lampiran 4. Job sheet (Lanjutan) 
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Lampiran 4. Job sheet (Lanjutan) 
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Lampiran 4. Job sheet (Lanjutan) 
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Lampiran 4. Job sheet (Lanjutan) 
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Lampiran 4. Job sheet (Lanjutan) 
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Lampiran 4. Job sheet (Lanjutan) 
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Lampiran 4. Job sheet (Lanjutan) 

Lembar Penilaian Hasil Kerja Bubut  

Job yang dikerjakan : 
Nama Siswa  : 
Kelas   : 
No Absen  : 
 

No 
Aspek 

Penilaian 
Item Penilaian 

Ukuran 
(mm) 

Tol 
Dimensi Terukur Nilai 

maksimal 
Nilai 

1 2 3 

1 Dimensi 

Diameter dudukan 
kepala  

Ø23 ±0,1    8  

Diameter badan 
lubang  

Ø22 ±0,1    8  

Diameter lubang 
bor  Ø12 0±,1    8  

Diameter dudukan 
poros  

Ø23 ±0,1    8  

Diameter poros  Ø12 ±0,1    8  
Panjang total 
dudukan 30 ±0,1    6  

Panjang badan 20 ±0,1    6  
Panjang dudukan 
kepala 

10 ±0,1    6  

Panjang kepala 
poros 

15 ±0,1    6  

Panjang poros 15 ±0,1    6  
Kedalaman 
lubang bor 

16 ±0,1    10  

Profil dan 
chamfer 

     
10 

 

2 Waktu 
Lebih cepat      5  
Tepat waktu      3  
Lebih lambat      2  

Nilai Total  

 

 

  Guru Mata Pelajaran 
 
 
 
 
 
 
 

 (.........................................) 
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Lampiran 4. Job sheet (Lanjutan) 

 

 

TABEL KECEPATAN POTONG PEMBUBUTAN 
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Lampiran 4. Job sheet (Lanjutan) 

 

TABEL KECEPATAN PUTARAN MESIN PADA MESIN BUBUT CELTIC 14 

n/min A B 
4 R 1000 160 
3 R 725 118 
4 S 515 85 
2 R 460 75 
3 S 370 60 
1 R 290 45 
2 S 235 35 
1 S 145 24 

 

TABEL FEEDING PADA MESIN BUBUT CELTIC 14 

 

 

 

C BD 

E F G E F G 

mm 

 

K 

 

I 

6 0,05 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6 

2 0,06 0,11 0,23 0,45 0,9 1,8 

3 0,07 0,13 0,25 0,5 1 2 

5 0,08 0,16 0,32 0,65 1,3 2,6 

4 0,09 0,18 0,35 0,7 1,4 2,8 

.001 

K 

 

II 

6 2,5 5,2 10,5 21 42 84 

2 3,1 6,3 12,5 25 50 100 

3 3,5 7 14 28 56 112 

5 4,4 9 18 36 72 144 

4 4,9 9,8 19,5 39 78 156 

 

 

 

= 1/2 
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Lampiran 4. Job sheet (Lanjutan) 
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Lampiran 4. Job sheet (Lanjutan) 
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Lampiran 4. Job sheet (Lanjutan) 
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Lampiran 4. Job sheet (Lanjutan) 
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Lampiran 4. Job sheet (Lanjutan) 
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Lampiran 4. Job sheet (Lanjutan) 
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Lampiran 4. Job sheet (Lanjutan) 

 Lembar Penilaian Hasil Kerja Bubut  

Job yang dikerjakan : 
Nama Siswa  : 
Kelas   : 
No Absen  : 
 
 

No 
Aspek 

Penilaian 
Item Penilaian 

Ukuran 
(mm) 

Tol 
Dimensi Terukur Nilai 

maksimal 
Nilai 

1 2 3 

1 Dimensi 

Panjang total  100 ±0,1    10  
Panjang tangkai kartel  40 ±0,1    10  
Diameter kartel  Ø12 ±0,1    15  
Diameter badan penggores Ø8 ±0,1    15  
Sudut 30 30o ±1o  o   20  
Sudut chamfer 1 x 45 ±0,1 o    5  
Profil      20  

2 Waktu 
Lebih cepat      5  
Tepat waktu      3  
Lebih lambat      2  

Nilai Total  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  Guru Mata Pelajaran 
 
 
 
 
 
 
 

 (.........................................) 
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Lampiran 4. Job sheet (Lanjutan) 

 

 

TABEL KECEPATAN POTONG PEMBUBUTAN 
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Lampiran 4. Job sheet (Lanjutan) 

 

TABEL KECEPATAN PUTARAN MESIN PADA MESIN BUBUT CELTIC 14 

n/min A B 
4 R 1000 160 
3 R 725 118 
4 S 515 85 
2 R 460 75 
3 S 370 60 
1 R 290 45 
2 S 235 35 
1 S 145 24 

 

TABEL FEEDING PADA MESIN BUBUT CELTIC 14 

 

 

 

C BD 

E F G E F G 

mm 

 

K 

 

I 

6 0,05 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6 

2 0,06 0,11 0,23 0,45 0,9 1,8 

3 0,07 0,13 0,25 0,5 1 2 

5 0,08 0,16 0,32 0,65 1,3 2,6 

4 0,09 0,18 0,35 0,7 1,4 2,8 

.001 

K 

 

II 

6 2,5 5,2 10,5 21 42 84 

2 3,1 6,3 12,5 25 50 100 

3 3,5 7 14 28 56 112 

5 4,4 9 18 36 72 144 

4 4,9 9,8 19,5 39 78 156 

 

 

 

= 1/2 
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Lampiran 5. Materi Tambahan (Lanjutan) 

=18 d = 

=18 d = 

PARAMETER DALAM PROSES PEMBUBUTAN 

1. Kecepatan Potong (cs) 

Kecepatan potong merupakan jarak yang ditempuh pahat dalam waktu satu menit atau 

juga bisa diartikan panjang tatal yang dihasilkan dalam waktu satu menit. Selain 

disingkat dalam cs, kecepatan potong juga biasa disimbolkan dengan V. 

Rumus:  

cs = 𝝅𝝅.𝒅𝒅.𝒏𝒏
𝟏𝟏𝟏𝟏𝟏𝟏𝟏𝟏

 

Keterangan : 

cs = kecepatan potong (m/menit) 

π  = 3,14 

d  = diameter benda kerja (mm) 

n  = putaran mesin  (rpm) 

Contoh penerapan : 

a. Suatu benda kerja berukuran diameter 20 mm akan dibubut menjadi diameter 16 

mm, putaran mesin yang digunakan 400 rpm Hitunglah kecepatan potong yang 

digunakan ! 

Jawab:           20+ 16
  2 

            ; n = 400 rpm 

 Maka  cs = 𝜋𝜋 .𝑑𝑑 .𝑛𝑛
1000

 

                         cs = 3,14 .18 .400 
1000

 

           cs = 22,6 m/menit 

b. Suatu benda kerja berukuran diameter 20 mm akan dibubut menjadi diameter 16 

mm, kecepatan potong yang digunakan 25 m/menit. Tentukan putaran mesin yang 

digunakan ! 

Jawab:           20+ 16
    2 

            ; n = 400 rpm 

  Dari pesamaan cs = 𝜋𝜋 .𝑑𝑑 .𝑛𝑛
1000

  dapat kita cari persamaan untk mementukan besarnya  

  putaran mesin yaitu n = 𝑐𝑐𝑐𝑐 .1000
𝜋𝜋 .𝑑𝑑

 maka : 

         n = 25.1000
3,14 .18

 

         n = 442,32 rpm (disesuaikan dengan n terdekat yang terdapat pada  

                       mesin) 
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Lampiran 5. Materi Tambahan (Lanjutan) 

2. Gerak  Pemakanan (f) 

Gerak pemakanan (feeding) adalah pergeseran yang ditempuh oleh pahat setiap benda 

kerja berputar satu kali. Gerak pemakanan ditentukan berdasarkan kekuatan mesin, 

material benda kerja, material pahat, bentuk pahat, dan terutama kehalusan permukaan 

yang diinginkan. Satuan untuk gerakan pemakanan adalah mm/putaran. 

 

3. Kecepatan Pemakanan (vf

Kecepatan pemakanan adalah panjang pergeseran pemakanan yang dilakukan pahat 

dalam waktu satu menit. 

) 

Rumus:  

vf 

Keterangan : 

= f x n 

vf

f   = gerak pemakanan (mm/putaran) 

 = kecepatan pemakanan (mm/menit) 

n  = putaran mesin  (rpm) 

 

Contoh penerapan : 

Suatu poros bertingkat akan dibubut dari diameter 18 mm menjadi diameter 16 mm, 

putaran mesin yang digunakan 400 rpm. Feeding yang digunakan adalah 0,1 

mm/putaran.  Hitunglah kecepatan pemakanan bahan ! 

Jawab : f= 0,1 mm/putaran; n= 400rpm 

Maka vf 

          v

= f x n 

f 

          v

= 0,1 x 400 

f 

 

= 40 mm/menit 

4. Kedalaman Pemakanan (a) 

Kedalaman potong  adalah tebal bagian benda kerja yang dibuang dari benda kerja, atau 

jarak antara permukaan yang dipotong terhadap permukaan yang belum terpotong. 

Ketika  pahat memotong sedalam a, maka diameter benda kerja akan berkurung 2a, 

karena bagian permukaan benda kerja yang dipotong ada di dua sisi, akibat dari  benda 

kerja yang berputar. 
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Lampiran 5. Materi Tambahan (Lanjutan) 

5. Waktu Pemotongan (tc

Waktu pemakanan merupakan waktu yang dibutuhkan dalam satu kali siklus pemakanan. 

) 

Rumus:  

tc = 𝒍𝒍𝒍𝒍
𝒗𝒗𝒗𝒗

 

Keterangan : 

tc = waktu pemakanan (menit) 

lt

v

  = panjang benda kerja yang dilakukan pemakanan (mm) 

f

Contoh penerapan : 

 = kecepatan pemakanan (mm/menit) 

a. Sebuah poros akan dibubut dari diameter 25 menjadi dimeter 20 mm dengan panjang 

pemotongan 20 mm. Putaran mesin yang digunakan 500 rpm dengan feeding 0,1 

mm/putaran. Tentukan waktu pemakanan yang dibutuhkan dalam sekali siklus 

pemakanan ! 

 

 

Jawab : f= 0,1 mm/putaran; n= 500 rpm; d = 22,5 mm;  

 lt

       benda kerja 5 mm) 

 = 25 mm (jarak pemakanan 20 mm + dengan jarak bebas pahat terhadap  

Langkah pertama dicari terlebih dahulu kecepatan pemakanan 

          vf  

             

= f x n 

  

              

= 0,1 x 500 

 = 50 mm/menit 

20 5 
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Lampiran 5. Materi Tambahan (Lanjutan) 

Selanjutnya dimasukkan dalam persamaan : 

       tc = 𝑙𝑙𝑙𝑙
𝑣𝑣𝑣𝑣

 

      tc = 25
50

 

      tc = 0,5 menit = 30 detik 

*) Dalam menentukan waktu pemotongan total keseluruhan benda kerja perlu 
    diperhitungkan beberapa tambahan waktu non produktif yang tidak memiliki 
    perhitungan pasti, yaitu : 

• Waktu penyiapan mesin/ pahat 
• Waktu penyiapan bahan benda kerja (dengan mesin gergaji, dan mesin bubut 

yang disetel khusus untuk membuat bahan benda kerja) 
• Waktu pemasangan benda kerja 
• Waktu pengecekan ukuran benda kerja 
• Waktu yang diperlukan pahat untuk mundur (retract) 
• Waktu yang diperlukan untuk melepas benda kerja 
• Waktu yang diperlukan untuk mengantarkan benda kerja (dari bagian 

penyiapan benda kerja ke mesin). 
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Lampiran 6. Daftar Hadir Peserta Didik 
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Lampiran 7. Daftar Nilai Siswa (Lanjutan) 

 



 

128 
 

Lampiran 7. Daftar Nilai Siswa (Lanjutan) 
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Lampiran 7. Daftar Nilai Siswa (Lanjutan) 
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Lampiran 8. Lembar Observasi Proses Kerja Siswa (Lanjutan) 

 

Lembar Observasi Penilaian Proses Kerja Bubut  

Job yang dikerjakan : 
Nama Siswa  : 
Kelas   : 
No Absen  : 

 

No Komponen 
Penilaian 

Indikator Pencapaian Skor 
Hasil Pengamatan 

Ya Tidak 

1 
Ketepatan 
langkah kerja 

Mengecek ukuran bahan 1   
Menyetel alat potong 1   
Memasang benda kerja 1   
Menentukan putaran mesin 1   
Menentukan gerak pemakanan (feeding) 1   
Menentukan kedalaman pemakanan 1   
Melakukan urutan pengerjaan 1   

2 

Ketepatan 
penggunaan 
mesin dan alat 
bantu 

Memilih mesin dan alat bantu 1   
Melaksanakan prosedur pengoperasian 1   

Mengatur mesin dan alat bantu 1   

3 
Ketepatan 
pengunaan alat 
ukur 

Memilih alat ukur 1   

Mengikuti prosedur penggunaan 1   

4 

Melakukan 
perawatan 
mesin, alat 
bantu dan alat 
ukur 

Menjaga kebersihan 1 
  

Melakukan pelumasan 1   

5 
Keselamatan 
kerja 

Memakai peralatan K3 1   
Menjaga keselamatan mesin,alat ukur 
dan alat bantu 1 

  

Skor total  
 

 
Mengetahui, 

Guru Mata Pelajaran 
 
 
 
 
 

(...............................................) 

  
Mahasiswa/Peneliti 

 
 
 
 
 
 

(..............................................) 
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Lampiran 8. Lembar Observasi Proses Kerja Siswa (Lanjutan) 
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Lampiran 9. Hasil Observasi Proses Kerja Siswa (Lanjutan) 
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Lampiran 9. Hasil Observasi Proses Kerja Siswa (Lanjutan) 
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Lampiran 9. Hasil Observasi Proses Kerja Siswa (Lanjutan) 
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Lampiran 10. Pedoman Wawancara 

 

Pedoman Wawancara 

1. Kesulitan apa yang sering anda hadapi dalam proses praktik membubut? 

2. Menurut anda, apa yang menarik dari pembelajaran praktik bubut 

menggunakan job sheet? 

3. Menurut anda, bagaimana peranan job sheet yang digunakan sebagai media 

pembelajaran? 

4. Bagaimana pendapat anda tentang penerapan job sheet sebagai media 

pembelajaran yang bertujuan untuk meningkatkan prestasi praktik kerja 

bubut? 

5. Bagaimana kesan anda setelah mengikuti pembelajaran praktik kerja bubut 

mengunakan media job sheet?  
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Lampiran 11. Sampel Hasil Wawancara Siswa (Lanjutan) 
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Lampiran 11. Sampel Hasil Wawancara Siswa (Lanjutan) 
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Lampiran 11. Sampel Hasil Wawancara Siswa (Lanjutan) 
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Lampiran 11. Sampel Hasil Wawancara Siswa (Lanjutan) 
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Lampiran 11. Sampel Hasil Wawancara Siswa (Lanjutan) 
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Lampiran 11. Sampel Hasil Wawancara Siswa (Lanjutan) 
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Lampiran 11. Sampel Hasil Wawancara Siswa (Lanjutan) 
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Lampiran 11. Sampel Hasil Wawancara Siswa (Lanjutan) 
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Lampiran 11. Sampel Hasil Wawancara Siswa (Lanjutan) 
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Lampiran 11. Sampel Hasil Wawancara Siswa (Lanjutan) 
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Lampiran 11. Sampel Hasil Wawancara Siswa (Lanjutan) 
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Lampiran 11. Sampel Hasil Wawancara Siswa (Lanjutan) 
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Lampiran 11. Sampel Hasil Wawancara Siswa (Lanjutan) 

 

 



 

149 
 

Lampiran 11. Sampel Hasil Wawancara Siswa (Lanjutan) 
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Lampiran 11. Sampel Hasil Wawancara Siswa (Lanjutan) 
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Lampiran 11. Sampel Hasil Wawancara Siswa (Lanjutan) 
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Lampiran 12. Rangkuman Hasil Wawancara (Lanjutan) 

 

Rangkuman Hasil Wawancara 

1. Kesulitan yang sering dihadapi dalam proses praktik membubut : 

• Menentukan langkah kerja yang benar 

• Menentukan tuas-tuas yang digunakan dalam proses pembubutan 

• Mencekam benda kerja agar stabil 

• Membuat benda kerja agar hasilnya halus 

• Penggunaan mesin, karena sudah tua sehingga kondisinya sudah tidak baik 

 

2. Yang menarik dari pembelajaran praktik bubut menggunakan job sheet : 

• Pekerjaan menjadi lebih cepat selesai 

• Tidak perlu bertanya kepada guru 

• Pekerjaan menjadi lebih cepat 

• Lebih mengerti dalam penentuan kecepatan putaran, menentukan feeding, 

dsb 

• Lebih jelas dalam pengerjaan karena terdapat gambar ilustrasi 

 

3. Peranan job sheet yang digunakan sebagai media pembelajaran : 

• Mampu menjadi pedoman pengerjaan dengan benar sehingga pekerjaan 

menjadi lebih mudah dan cepat 

• Langkah kerja menjadi lebih jelas 

• Lebih mengetahui parameter-parameter yang digunakan dalam job 
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Lampiran 12. Rangkuman Hasil Wawancara (Lanjutan) 

4. Pendapat tentang penerapan job sheet sebagai media pembelajaran yang 

bertujuan untuk meningkatkan prestasi praktik kerja bubut : 

• Setuju, karena dalam job sheet sudah terdapat pedoman langkah-langkah 

kerja yang jelas 

• Siswa menjadi lebih cekatan dalam praktik karena lebih terarah dalam 

praktik dan apa yang belum kita ketahui dari teknik bubut yang benar 

menjadi tahu 

 

5. Kesan setelah mengikuti pembelajaran praktik kerja bubut mengunakan 

media job sheet :  

• Semakin cepat dalam mengerjakan job 

• Tidak tergantung kepada guru dan teman 

• Lebih senang karena lebih cepat dan tidak banyak membuang waktu 

• Langkah pengerjan menjadi lebih jelas 

• Hasil pekerjaan menjadi lebih baik 
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Lampiran 13. Surat Permohonan Validasi Instrumen 
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Lampiran 14. Surat Keterangan Validasi Instrumen Penelitian 
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Lampiran 15. Denah Bengkel Teknik Pemesinan dan Teknik Las (Lanjutan) 
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Lampiran 15. Denah Bengkel Teknik Pemesinan dan Teknik Las (Lanjutan) 
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Lampiran 15. Denah Bengkel Teknik Pemesinan dan Teknik Las (Lanjutan) 
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Lampiran 16. Data Mesin dan Peralatan Bantu Kerja Bubut (Lanjutan) 

 

Data Mesin di Bengkel Teknik Pemesinan dan Las SMKN 2 Pengasih 

No Nama Mesin Jumlah 
total 

Kondisi 
Keterangan 

Baik 
Rusak 
ringan 

Rusak 
berat 

1 Bubut CNC 9 6 3   
2 Bubut 8 8    
3 Frais Vertikal 2 2    
4 Frais Horisontal 4 3 1   
5 Gergaji potong 2 1 1   
6 Gerinda 

pahat/silindris 
2 1 1   

7 Gerinda duduk 3 2  1  
8 Gerinda datar 1   1  
9 Bor meja 9 4 3 2  

10 Sekrap 4 2 1 1  
11 Las listrik  6 5 1   
12 Las MIG 1 1    
13 Las TIG 1 1    
14 Las gas 4 4    
15 Gerinda potong 2 2    
16 Gerinda tangan 4 3 1   
17 Meja kerja bangku 22 22    
18 Rol plat 1 1    
19 Pemotong plat 2 2    
20 Mesin press 2 2    
21 Pompa hidrolik 1  1   
22 Tabung oksigen 2 2    
23 Tabung gas 

asitelin  
1 1    

24 Dapur pemanas 1   1  
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Lampiran 16. Data Mesin dan Peralatan Bantu Kerja Bubut (Lanjutan) 

 

Data Peralatan Bantu Kerja Bubut 

No Nama Alat Jumlah 
total 

Kondisi 
Keterangan 

Baik 
Rusak 
ringan 

Rusak 
berat 

1 Kunci chuck 10 10   Sesuai dengan 
jumlah alat yang 
terdapat pada tool 
store yang 
dibutuhkan untuk 
pengerjaan job 
suaian poros 
lubang dan 
penggores  

2 Tool post 10 10   
3 Pahat rata kanan 12 12   
4 Pahat alur 4 4   
5 Pahat chamfer 8 8   
6 Kartel 4 4   
7 Bor 6 2 2   
8 Bor 9 2 2   
9 Bor 12 2 2   
10 Center drill 2 1 1  
11 Chuck bor 3 3   
12 Kunci chuck bor 3 3   
13 Countershink 2 2   
14 Kunci L 1 set 1 set   
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Lampiran 17. Kartu Bimbingan (Lanjutan) 
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Lampiran 17. Kartu Bimbingan (Lanjutan) 
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Lampiran 18. Dokumentasi Proses Pembelajaran 

Gambar 2. Pengantar awal sebelum    
  pembelajaran 

Gambar 4. Penjelasan job sheet yang dibagikan Gambar 3. Pembagian job sheet 

Gambar 5. Siswa melakukan pensettingan 
tinggi pahat 

Gambar 6. Siswa melakukan praktik  
  mengerjakan job 
 

Gambar 8. Contoh benda hasil pekerjaan  
siswa 

Gambar 7. Siswa melakukan pengecekan  
  ukuran benda kerja 

Gambar 1. Pengecekan kehadiran siswa 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 1. Pengecekan  
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