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ABSTRAK 

PENGARUH MEDIA PEMBELAJARAN VISUAL  

TERHADAP PRESTASI BELAJAR SISWA 

PADA MATA DIKLAT BRAZING

DI SMK NEGERI I SEDAYU 

Oleh: 

Andityas Suharisman

NIM. 08503242002 

 Penelitian ini mempunyai tujuan secara umum meningkatkan prestasi 

belajar siswa maupun guru dalam melaksanakan proses pembelajaraan, sedangkan 

secara khusus mengetahui efektivitas penggunaan media visual untuk mening-

katkan prestasi belajar siswa kelas satu teknik pengelasan SMKN I Sedayu selama 

proses pembelajaran pada mata diklat brazing dengan bantuan komputer. 

 Desain penelitian yang digunakan dalam penelitian ini adalah Non-

Equivalent Control Group Design. Variabel dalam penelitian ini ada dua, yaitu 

variabel bebas berupa power point dan variabel terikat berupa prestasi belajar 

siswa. Subyek penelitian ini adalah seluruh siswa kelas X Teknik Pengelasan di 

SMKN I Sedayu. Subyek penelitian ini berjumlah 69 siswa dengan pembagian 36 

siswa sebagai kelompok eksperimen ( X TP B) dan 33 siswa sebagai kelompok 

kontrol (X TP A). Teknik pengumpulan data dalam penelitian ini menggunakan 

tes pilihan ganda. Tes yang dilaksanakan berupa pretest dan posttest. Teknik 

analisis data yang digunakan adalah uji-t kelompok terpisah. Uji-t digunakan 

untuk mengetahui perbedaan tingkat prestasi pembelajaran mata diklat brazing. 

Berdasarkan hasil penelitian, dapat disimpulkan (1) Ada perbedaan antara 

prestasi belajar siswa yang menggunakan media visual power point dengan siswa 

yang tidak menggunakan media visual power point  atau menggunakan metode 

konvensional atau ceramah dan menulis di kelas pada mata diklat brazing kelas X 

Teknik Pengelasan SMKN I Sedayu. Hal ini ditunjukan dengan analisis hasil tes 

siswa yang diuji dengan rumus uji-t dengan perolehan hitungt  > tabelt  (3,847 > 

3,460), (2) Prestasi belajar mata diklat brazing Teknik Pengelasan di SMKN I 

Sedayu berdasarkan hasil penelitian: nilai rata-rata pretest kelas kontrol sebesar 

18,21 dan nilai rata-rata posttest sebesar 20,91; sedangkan pada kelas eksperimen 

nilai rata-rata pretest sebesar 18,78 dan nilai rata-rata posttest sebesar 22,86. 

Kata kunci : brazing, power point, media pembelajaran 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

A. Latar Belakang Masalah 

Sesuai dengan Undang-undang tahun 2003 tentang sistem pendidikan 

nasional (sisdiknas), pendidikan adalah usaha sadar dan terencana untuk mewu-

judkan suasana belajar dan proses pembelajaran agar peserta didik secara aktif 

mengembangkan potensi dirinya untuk memiliki kekuatan spiritual keagamaan, 

pengendalian diri, kepribadian, kecerdasan, akhlak mulia, serta keterampilan yang 

diperlukan dirinya, masyarakat, bangsa dan negara. Di negara kita ini pendidikan 

dibagi dalam beberapa jenjang, jalur, jenis dan satuan pendidikan yang kesemua-

nya itu saling berkaitan dan berurutan untuk mencapai tujuan pendidikan.  

Tujuan Pendidikan nasional menurut TAP MPR NO II/MPR/1993 yaitu  

meningkatkan kualitas manusia Indonesia, yaitu manusia yang beriman dan ber-

takwa terhadap Tuhan Yang Maha Esa, berbudi pekerti luhur, berkepribadian, 

mandiri, maju, tangguh, cerdas, kreatif, terampil, berdisiplin, beretos kerja profe-

sional serta sehat jasmani dan rohani. Dalam hal meningkatkan kreatifitas, kete-

rampilan dan etos kerja yang professional yang paling berperan adalah pendidikan 

kejuruan, bentuknya adalah sekolah menengah kejuruan (SMK). SMK ini bertu-

juan untuk mencetak lulusan-lulusan yang siap kerja di dunia kerja. 

SMK sebagai jenjang pendidikan yang berfungsi mencetak tenaga kerja 

harus mengutamakan mutu. Mutu pendidikan di SMK harus terus ditingkatkan. 

Peningkatan mutu pendidikan dapat terwujud jika proses pembelajaran 

diselenggarakan secara efektif, artinya proses pembelajaran dapat berjalan secara 
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lancar, terarah dan sesuai dengan tujuan pembelajaran. Peningkatkan mutu pendi-

dikan di SMK ini dipengaruhi oleh banyak faktor, baik peserta didik itu sendiri, 

guru selaku pendidik, sarana dan prasarana, lingkungan, media dan bahkan orang 

tua dari peserta didik. Peserta didik yang aktif dan kreatif akan berkembang deng-

an baik apabila didukung oleh guru yang menguasai materi dan media yang 

mendukung proses pembelajaran, namun dalam pelaksanaan peningkatan mutu ini 

masih banyak kendala yang harus dihadapi.

Menanggapi pentingnya pendidikan akan keterampilan tersebut, peme-

rintah melalui Departemen Pendidikan Nasional melakukan langkah-langkah 

untuk meningkatkan hasil dari proses pendidikan. Diantaranya dengan memberi-

kan pelatihan-pelatihan kepada guru pengajar yaitu dengan melakukan workshop 

dan training kepada guru-guru SMK, memperbanyak daya tampung SMK menjadi 

tiga kali SMA, membuatkan modul dan buku panduan untuk menunjang proses 

belajar siswa dan membangun gedung-gedung sekolah baru, tentu saja dengan 

memperlengkap sarana dan prasarananya serta meningkatkan kurikulum untuk 

mahasiswa calon guru supaya pada saat nanti menjadi guru dapat menjadi guru 

yang profesional, dapat membuat berbagai macam metode, strategi dan media 

yang bagus dan sesuai dengan karakteristik siswa. 

Kendatipun demikian masih terdapat berbagai macam faktor yang menjadi 

penyebab kegagalan tercapainya suatu tujuan pendidikan. Dalam hal ini kaitannya 

berkaitan dengan mata diklat brazing di SMKN I Sedayu, menurut hasil observasi 

penulis disebabkan oleh beberapa macam hal, dari pihak siswa sendiri ketika 

penulis bertanya kepada guru misalnya, masih rendahnya partisipasi aktif siswa 
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dalam mengikuti pembelajaran, sehingga proses belajar mengajar menjadi mono-

ton yang terfokus pada guru. Masih rendahnya motivasi siswa untuk belajar secara 

mandiri dan merespon tugas dari guru. Siswa kurang konsentrasi sehingga meng-

ganggu penerimaan pelajaran yang disampaikan oleh guru. Kurangnya motivasi 

siswa untuk belajar dan media yang tersedia kurang atraktif sehingga tidak bisa 

memikat perhatian siswa. 

Berdasarkan wawancara penulis dengan siswa, siswa beralasan metode 

pembelajarannya monoton sehingga kurang menarik, penjelasan yang dilakukan 

oleh guru kurang menarik, penjelasan yang dilakukan oleh guru kurang jelas 

sehingga siswa terkesan bingung, dalam menerangkan guru hanya menuliskan 

pokok bahasan yang penting-penting saja dan tulisannya kurang jelas sehingga 

siswa kesulitan dalam membuat catatan, selain itu minimnya media yang berkait-

an dengan materi pembelajaran menyebabkan pembelajaran menjadi monoton dan 

siswa kurang termotivasi sehingga siswa cepat bosan dalam mengikuti pelajaran. 

Dalam hal banyaknya permasalahan-permasalahan di SMK tersebut, teru-

tama kaitannya dengan penggunaan media yang masih minim perlu diadakanya 

media yang atraktif, yang dapat meningkatkan motivasi siswa dan dapat mening-

katkan imajinasi siswa mengenai mata pelajaran yang akan diajarkan. Media 

pendidikan adalah sarana yang digunakan dalam proses pendidikan untuk 

menyampaikan pesan dari guru ke siswa. Berdasarkan  pengertian tersebut dapat 

kita ketahui betapa pentingnya media dalam proses belajar mengajar. Dalam 

proses belajar mengajar media dapat memvisualisasikan hal-hal yang abstrak, 
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mempercepat gerakan yang lambat atau sebaliknya, memperbesar suatu hal yang 

sebenarnya kecil atau sebaliknya dan masih banyak lagi. 

Perkembangan teknologi yang terjadi pada saat ini, mendorong terciptanya 

suatu media yang berbasis elektonik dan komputer. Berbasis elektronik diantara-

nya dengan disiarkannya suatu pembelajaran dalam suatu acara televisi yang 

dikemas sedemikian rupa sehingga menarik dan tidak membosankan bagi siswa, 

hanya saja kelemahannya tidak bisa diulang oleh pemirsa apabila pemirsa belum 

jelas, karena penayangannya hanya sekali saja. Berbeda halnya dengan media 

yang berbasis komputer, media berbasis komputer lebih bersifat fleksibel, dapat 

digunakan kapan saja dan dimana saja. Bahkan media komputer ini sudah ada 

yang bisa di putar dalam DVD atau VCD player. Mengenai jenis pembelajaranya 

dapat dipilih sesuai dengan mata pelajaran apa yang akan dipelajari sampai pada 

sub babnya juga dapat dipilih. Hal ini membuat penulis merasa sangat besar 

pengaruh penerapan media berbasis komputer ini dalam proses kegiatan pembe-

lajaran siswa, sehingga dengan media ini diharap siswa dapat mengatasi kesulitan-

nya dalam penguasaan materi. 

Pembuatan media berbasis komputer ini dipengaruhi oleh tiga hal, yaitu 

hardware, software dan manusia pembuatnya. Hardware adalah perangkat keras 

atau yang sering kita jumpai dalam bentuk komputer atau Lap top, software

adalah perangkat lunak atau yang sering disebut dengan program, sedangkan 

manusia adalah yang menggunakan kedua perangkat itu untuk menciptakan suatu 

yang baru. Suatu yang baru itu bisa berupa media pembelajaran, sistem akademik 

ataupun suatu sistem lainnya. 
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Di dalam mata diklat brazing sering ditemukan konsep-konsep yang harus 

dijelaskan dengan visualisasi agar siswa dapat mengerti dan memahami konsep 

yang ditanamkan. Oleh karenanya diperlukan media yang tepat untuk memvisuali-

sasikannya, salah satu media yang tepat untuk itu adalah menggunakan media 

berbantuan komputer dalam bentuk Power point. Berdasarkan uraian tersebut 

maka diharapkan pengembangan media pengajaran berbantuan komputer dapat 

mengatasi permasalahan yang ada di lapangan. Selain itu, penggunaan media ber-

bantuan komputer pada pembelajaran mata diklat brazing di SMKN I Sedayu 

dapat dijadikan alternatif memperbaiki mutu pembelajaran mata diklat brazing. 

B. Identifikasi Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah dikemukakan di atas dapat di-

identifikasi beberapa permasalahan sebagai berikut:

1. Sebagian besar guru mengajar masih menggunakan metode yang tidak 

melibatkan siswa secara aktif. 

2. Masih banyak guru yang belum menguasai dan menggunakan media 

pembelajaran dalam PBM. 

3. Belum banyak diketahui secara meluas bagaimana cara mengembangkan 

media pembelajaran berbantuan komputer khususnya Power Point.

4. Pembelajaran mata diklat brazing di kelas masih menggunakan metode 

konvensional. 

5. Kualitas belajar siswa dengan metode ceramah tanpa bantuan media 

pembelajaran kurang optimal. 
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6. Penggunaan media visual menjadikan kualitas pembelajaran menjadi lebih 

efektif sehingga motivasi dan prestasi belajar siswa meningkat. 

C. Batasan Masalah 

Berdasarkan latar belakang dan identifikasi masalah di atas terlihat bahwa 

untuk meningkatkan kualitas tamatan Sekolah Menengah Kejuruan (SMK) perlu 

meningkatkan kualitas proses belajar mengajar. Oleh karena itu penelitian ini 

hanya difokuskan pada pengelolaan proses belajar mengajar. Selanjutnya perma-

salahan dalam penelitian ini dibatasi pada upaya peningkatan motivasi dan 

prestasi belajar mata diklat brazing. Dalam penelitian ini ditandai dengan 

meningkatkan aktifitas siswa, motivasi serta hasil belajar siswa selama proses 

pembelajaran. 

Mata diklat yang dijadikan obyek penelitian dalam penelitian ini adalah teori 

brazing . Mata diklat tersebut adalah mata diklat yang memberikan pengetahuan, 

bahan, dan alat kelengkapan brazing kepada siswa, sehingga penggunaan media 

visual untuk penyampaian materi akan lebih menarik dan mudah dipahami siswa.  

Media yang digunakan dalam proses peningkatan kualitas belajar mata diklat 

brazing adalah media komputer yang dibuat menggunakan power point. Dalam 

penyampaian materi dan penayangan media di depan kelas alat bantu yang 

digunakan adalah PC dan LCD projector. 

Subyek dalam penelitian ini adalah siswa kelas Satu Teknik Pengelasan 

SMKN 1 Sedayu. Ini merupakan kesepakatan antara peneliti, guru pengampu 

mata pelajaran, kepala bidang (kabid). 
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D. Rumusan Masalah  

Dari latar belakang masalah, identifikasi masalah dan pembatasan masalah 

diatas dapat dirumuskan penelitian, yaitu:  

1. Adakah perbedaan prestasi belajar mata diklat brazing para siswa di SMKN I 

Sedayu yang mengggunakan media Power Point pada pelaksanaan proses 

belajar mengajar? 

2. Bagaimanakah prestasi belajar siswa mata diklat brazing teknik pengelasan di 

SMKN I Sedayu? 

E. Tujuan Penelitian 

Tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian ini adalah: 

1. Mengetahui perbedaan prestasi belajar mata diklat brazing para siswa di 

SMKN I Sedayu yang menggunakan media Power Point pada pelaksanaan 

proses belajar mengajar. 

2. Mengetahui prestasi belajar siswa mata diklat teknik pengelasan di SMKN I 

Sedayu. 

F. Manfaat Penelitian 

Manfaat yang diharapkan dari hasil penelitian ini adalah: 

1. Bagi Peneliti 

Hasil penelitian ini diharapkan dapat menjadi bahan refleksi bagi penulis 

sebagai mahasiswa program kependidikan yang kelak akan terjun dalam dunia 

pendidikan. Dengan penelitian ini juga diharapkan penulis mengetahui kualitas 
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belajar siswa SMKN 1 Sedayu  khususnya kelas Satu Teknik Pengelasan mampu 

memberikan solusi dari permasalahan yang ada. 

2. Bagi jurusan Teknik Pengelasan di SMKN 1 Sedayu 

a. Penggunaan media visual sebagai upaya peningkatan kualitas belajar 

siswa dapat lebih dikembangkan lagi pada berbagai jurusan di SMKN 1 

Sedayu. 

b. Memberikan informasi dan masukan pada pihak SMK khususnya 

jurusan Teknik Pengelasan dalam mengambil kebijakan dan solusi 

dalam meningkatkan kualitas belajar mata diklat brazing.
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BAB II 

KERANGKA TEORI 

A. Kajian Teoritik 

1. Pembelajaran  

Pembelajaran merupakan hal yang sangat penting dan menjadi inti dalam 

pendidikan. Pembelajaran pada hakekatnya merupakan dua kegiatan yang tidak 

dapat dipisahkan satu dengan lainnya yaitu belajar dan mengajar.�Belajar adalah 

suatu proses yang kompleks yang terjadi pada diri setiap orang sepanjang 

hidupnya (Yusufhadi Miarso, 1986: 32). Mengajar adalah penciptaan sistem 

lingkungan yang memungkinkan terjadinya proses belajar (Lalu Muhammad 

Azhar, 1993: 11). 

2. Media Pembelajaran 

a.  Pengertian Media Pembelajaran 

Media adalah kata jamak dari medium berasal dari kata latin memiliki arti 

perantara (between). Secara definisi media adalah suatu perangkat yang dapat 

menyalurkan informasi dari sumber ke penerima informasi. Beberapa pengertian 

diberikan oleh para ahli yang menekuni tentang media pembe-lajaran atau media 

instruksional. Schramm (1977) dikutip dalam Martinis Yamin (2007: 199) 

menyatakan bahwa media adalah teknologi pembawa pesan (informasi) yang 

dapat dimanfaatkan untuk keperluan pembelajaran. Menurut Santoso S. 

Hamidjojo dalam John D. Latuheru (1988:  12) juga mengatakan bahwa media 

pembelajaran adalah media yang penggunaannya diintegrasikan dengan tujuan 

dari isi pengajaran (biasanya sudah dituangkan dalam Garis-garis Besar 
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Perencanaan Pangajaran (GBPP), yang dimaksudkan untuk mempertinggi mutu 

kegiatan belajar mengajar. 

 Dalam usaha memanfaatkan media sebagai alat bantu ini Edgar Dale dalam 

Arief S. Sadiman, dkk (1986: 7) mengadakan klasifikasi pengalaman menurut 

tingkat dari yang paling konkrit ke yang paling abstrak. Klasifikasi tersebut 

kemudian dikenal dengan nama kerucut pengalaman (Cone of experience) dari 

Edgar Dale dan saat itu dianut secara luas dalam menentukan alat bantu apa yang 

paling sesuai untuk pengalaman belajar tertentu dapat dilihat pada Gambar 1 

    abstrak 

1. Simbol Verbal 

2. Simbol Visual 

3. Visual 

4. Radio 

5. Film Gerak 

6. Televisi 

7. Wisata 

8. Demonstrasi 

9. Partisipasi 

10. Observasi 

11. Pengalaman Langsung 

        konkrit 

Gambar 1. Kerucut pengalaman (Cone of experience) dari Edgar  

      Dale 

b.  Fungsi dan Manfaat Media Pembelajaran 

Media memegang peranan yang sangat penting dalam proses belajar 

mengajar di sekolah, terutama dalam usaha meningkatkan prestasi belajar siswa. 

Menurut Kemp dan Dayton (1985) dalam  Martinis Yamin ( 2007: 200-203) 

mengidentifikasi tidak kurang dari delapan manfaat media dalam kegiatan 

pebelajaran, yaitu; 
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1) Penyampaian materi pelajaran dapat diseragamkan 

2) Proses pembelajaran menjadi lebih menarik 

3) Proses belajar siswa menjadi lebih interaktif 

4) Jumlah waktu belajar-mengajar dapat dikurangi 

5) Kualitas belajar siswa dapat ditingkatkan 

Selain itu manfaat media dalam proses belajar mengajar yang dikemukakan 

oleh Azhar Arsyad bahwa dengan media;  

1) Media pengajaran dapat memperjelas penyajian pesan dan informasi 

2) Media pengajaran dapat meningkatkan dan mengarahkan perhatian anak 

3) Media pengajaran dapt mengatasi keterbatasan indera ruang dan waktu 

4) Media pengajaran dapat memberikan kesamaan pengalaman siswa 

tentang peristiwa-peristiwa di lingkungan mereka, serta memungkinkan 

terjadinya interaksi langsung dengan guru, masyarakat dan lingkungan-

nya (2003:26). 

Berdasarkan fungsi dan manfaat diatas media dalam proses belajar 

mengajar, dapat diambil suatu kesimpulan bahwa dengan menggunakan media 

akan : 

1) Mempertingi pemahaman siswa terhadap materi pengajaran 

2) Menambah variasi dalam teknik penyajian 

3) Mendorong interaksi langsung antara siswa dan guru, antara siswa 

dengan siswa dan antara siswa dengan lingkungannya.

4) Mengatasi keterbatasan ruang, waktu tenaga dan dana

5) Memberikan pengalaman yang baru bagi siswa 
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c.  Jenis-jenis Media  

Pengelompokan berbagai jenis media apabila dilihat dari segi perkem-

bangan teknologi oleh Seels & Glasgow dalam Azhar Arsyad (2002: 33-35) 

dibagi ke dalam dua kategori luas, yaitu pilihan media tradisional dan pilihan 

media teknologi mutakhir. 

1) Pilihan Media Tradisional 

a) Visual diam yang diproyeksikan 

(1) Proyeksi opaque (tak-tembus pandang) 

(2) Proyeksi overhead

(3) Slides 

(4) Filmstrips 

b) Visual yang tidak diproyeksikan 

(1) Gambar, poster 

(2) Foto 

(3) Chart, grafik, diagram 

(4) Pameran, papan info, papan-bulu 

c) Audio 

(1) Rekaman piringan 

(2) Pita kaset, reel, catridge

d) Cetak 

(1) Buku teks 

(2) Modul, teks terprogram 

(3) Diktat  



���

�

(4) Workbook 

(5) Majalah ilmiah 

(6) Lembaran lepas (hand-out) 

e) Permainan 

(1) Teka-teki 

(2) Simulasi 

(3) Permainan papan 

f) Realitas 

(1) Model 

(2) Specimen (contoh) 

(3) Manipulatif (peta, boneka) 

2) Pilihan Media Teknologi Digital Mutakhir 

a) Media berbasis telekomunikasi 

(1) Teleconference adalah suatu teknik komunikasi dimana 

kelompok-kelompok yang berada di lokasi geografis berbeda 

menggunakan mikrofon dan amplifier khusus yang dihubungkan 

satu dengan lainnya sehingga setiap orang berpartisipasi dengan 

aktif dalam suatu pertemuan. 

(2) Kuliah jarak jauh (telelecture) adalah suatu teknik pengajaran 

dimana seorang ahli dalam suatu bidang ilmu tertentu 

menghadapi sekelompok pendengar yang mendengarkan melalui 

amplifier telepon. 
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b) Media berbasis mikroprosesor 

(1) Komputer-assisted instruction adalah suatu sistem penyampaian 

materi pelajaran yang berbasis mikroprosesor yang pelajarannya 

dirancang dan diprogram ke dalam sistem tersebut. 

(2) Permainan komputer 

(3) Sistem tutor intelijen adalah siswa maupun komputer dapat 

bertanya atau memberi jawaban. 

(4) Hypermedia adalah menggabungkan media lain ke dalam teks 

seperti grafik, gambar animasi, bunyi, video, musik, dan lain-

lain. 

(5) Interactive video adalah suatu sistem penyampaian pengajaran 

dimana materi video rekaman disajikan dengan pengendalian 

komputer kepada penonton (siswa), tapi penonton juga mem-

berikan respon yang aktif dan respon itu menetukan kecepatan 

dan frekuensi penyajian. 

(6) Compact video disc adalah sistem penyampaian dan rekaman 

video dimana signal audio-video direkam pada disket plastik, 

bukan pada pita magnetik. 

d.  Dasar-dasar Pemilihan Media 

Banyak guru atau pendidik yang berusaha memilih dan menggunkan media 

tersebut dalam proses belajar mengajar sehingga upaya untuk mencapai tujuan 

pengajaran optimal dan untuk meningkatkan prestasi belajar siswa. Menurut 

Ronald H Aderson seorang guru harus memperhatikan dan mempertimbangkan 
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banyak faktor, bahwa dasar-dasar pemilihan dan penggunaan media tersebut 

dalam proses belajar mengajar adalah sebagai berikut : 

1) Harus memperhatikan masing-masing siswa, baik itu pada tingkat 

keterampilan kognitif, pada para siswa menangkap pengetahuan 

yang baru dan dapat pula pada tingkat keterampilan motoriknya. 

2) Penggunaan media adalah untuk memudahkan siswa belajar 

3) Tujuan utama guru adalah membangkitkan minat belajar bagi siswa-

siswanya (1994: 101-102). 

Berdasarkan pendapat tokoh di atas penulis dapat menarik kesimpulan 

tentang kriteria-kriteria pemilihan media dalam proses belajar mengajar. Kriteria-

kriteria tersebut antara lain : 1). Tujuan, 2). Kemudahan terhadap isi bahan 

pelajaran, 3). Ketersediaan/kemudahan memperoleh media, 4). Kete-rampilan 

guru dalam menggunakannya, 5). Tersedianya waktu untuk meng-gunakan, 6). 

Sesuai dengan karak-teristik/taraf berfikir siswa. 

Selain guru harus dapat memperhatikan perkembangan intelektual siswa dan 

kemampuan tiap-tiap siswa, dalam menggunakan media pada proses belajar 

mengajar di sekolah guru juga harus memperhatikan prinsip-prinsip penggunaan 

media seperti yang dikemukakan oleh Yusufhadi Miarso, bahwa : 

1) Tidak ada satu media yang dipakai dengan mengesamping- kan 

media yang lain. 

2) Guru harus dapat melihat dan mengenal karakteristik masing-masing 

media. 

3) Guru harus dapat melakukan pendekatan multi media 

4) Perlu diusahakan penampilan yang positif dari pada yang negatif 

5) Hendaknya guru menggunakan media pendidikan yang dapat 

ditanggapi untuk melatih pikiran, perkembangan bahasa baik lisan 

maupun tulisan (1984 : 103-104). 
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e. Media Power Point

1)  Pengertian Microsoft Power Point 

Microsoft power point merupakan pemograman aplikasi windows untuk 

membuat presentasi yang sangat populer. Microsoft power point sangat 

mudah digunakan dan menyediakan banyak fasilitas untuk membuat 

presentasi yang menarik. Kita dapat berekreasi untuk membuat presentasi. 

Kita dapat menyajikan suara, menyajikan gambar, foto, video dan 

menambahkan efek animasi di dalam presentasi. Dengan kelebihan yang 

dimiliki oleh Microsoft power point ini, Microsoft power point dapat 

dimanfaatkan untuk hubungan kumpulan, misalnya presentasi oral, profil 

perusahaan, pengenalan produk, presentasi penjualan dan ilustrasi pengarang 

bahkan digunakan untuk membuat iklan mini yang cukup menarik. 

2)  Menu Utama Microsoft Power Point

Berikut adalah menu-menu yang terdapat pada MS Powerpoint

khususnya MS Powerpoint 2003 yang paling sering digunakan untuk 

membuat presentasi (Isro, 2004:5-7). 

a) Menu Bar 

Berisi menu-menu utama dalam MS office, yaitu: file, edit, view, 

insert, format, tools slide show, windows dan help. Didalam menu-

menu tersebut masih adalagi sub menu dan sub-sub menu. Klik menu-

menu tersebut. 
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b) Standar Tool Bar 

Berisi icon-icon untuk menu-menu yang paling umum dan 

sering digunakan, misalnya  new, open, save, print, copy, cut, paste, 

insrt chart, insert table, zoom dan lain-lain. 

c) Formatting Tool Bar 

Berisi icon-icon untuk mengatur formst teks. Format yang 

terdapat didalam tool bar ini antara lain font, font zise, aligment, 

indent, design  dan new slide. Beberapa menu ini juga dapat diakses 

melalui menu bar format. Menu-menu ini banyak digunakan ketika 

bekerja dengan teks. 

d) Drawing Tool Bar 

Menu ini berada disisi bawah MS powerpoint. Apabila tool bar

ini belum muncul, dapat dimunculkan dengan menu View >Tool Bar 

> Drawing Tool ini sering digunakan ketika mendesain sebuah 

presentasi.  Drawing  tool berisi icon-icon untuk untuk mengatur dan 

meletakkan obyek gambar di dalam slide. Tool Bar ini berisi icon-icon

untuk membuat garis, bermacam- macam bentuk, text box, word- art,

mewarnai garis, isi dan huruf, membuat bayangan , tiga dimensi dan 

pengaturposisi obyek gambar. 

3. Prestasi Belajar 

a.   Pengertian Belajar 

Belajar merupakan istilah yang tidak asing bagi kita. Belajar menurut 

Gestalt dalam Ngalim Purwanto (1990 : 101) terjadi jika pengertian ini mun-cul 
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apabila seseorang telah belajar dan saat memahami suatu masalah, maka tiba-tiba 

muncul adanya kejelasan, dengan demikian terlihat hubungan antara unsur-unsur 

yang satu dengan yang lain yang kemudian dipahami sudut pautnya, dimengerti 

peranannya. Sri Rukmini (1993 : 59) mendefinisikan belajar sebagai suatu proses 

usaha yang dilakukan individu untuk memperoleh perubahan yang relatif tetap, 

baik yang dapat diamati atau yang tidak diamati secara langsung, yang terjadi 

sebagai suatu hasil latihan atau pengalaman dari hasil interaksi dari lingkungan. 

b.   Pengertian Prestasi Belajar 

Menurut Dakir (1978 : 120) prestasi belajar merupakan perubahan yang 

menuju kearah yang lebih maju dan perubahan itu didapat karena adanya latihan-

latihan yang disengaja, sebab hasil belajar tidak ditemukan secara kebetulan. 

Selain itu menurut Zainal Arifin (1990 : 2) kata prestasi belajar dari bahasa 

Belanda yaitu ”prestatie”yang berarti hasil usaha. Ditinjau dari fungsinya, Zainal 

Arifin (1990:3) mengemukakan sebagai berikut : 

1) Prestasi belajar sebagai indikator kualitas dan kuantitas pengetahuan 

yang telah dikuasai anak didik. 

2) Prestasi belajar sebgai lambang pemuasan hasrat ingin tahu 

3) Prestasi belajar sebagai bahan informasi dalam inovasi pendidikan 

4) Prestasi belajar sebagai indikator intern dan ekstern dari suatu institusi 

pendidikan. Indikator intern adalah prestasi belajar dapat dijjadikan 

indikator tingkat produktifitas suatu institusi pendidikan. Sedangkan 

indikator ekstern menunjukkan bahwa prestasi belajar dijadikan indikator 

kesuksesan anak didik di masyarakat. 
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5) Prestasi siswa dapat dijadikan indikator terhadap daya serap (kecerdasan) 

anak didik. 

Secara umum hasil belajar yang ingin dicapai dalam setiap uasaha belajar 

ada perubahan kemampuan yang meliputi kemampuan kognitif, afektif, 

psikomotor.  Dari pendapat-pendapat di atas dapat disimpulkan bahwa prestasi 

belajar adalah ukuran keberhasilan siswa yang meliputi kemampuan kognitif, 

afektif, dan psikomotor (sikap). 

c.   Faktor yang mempengaruhi prestasi belajar 

Proses belajar dan hasil belajar ditentukan oleh 2 faktor yaitu faktor dari 

dalam dan faktor dari luar. Faktor dari dalam dibagi menjadi 2 yaitu faktor fisik 

dan faktor psikis. Faktor psikis antara lain: aspek kognitif, afektif, dan 

psikomotor. Faktor fisik antara lain: indera, syaraf, anggota badan, dan organ-

organ tubuh lainnya. Faktor luar misalnya: keadaan soaial ekonomi, guru, 

lingkungan, kurikulum, program, materi pelajaran, sarana dan prasarana. (Sri 

Rukmini, 1993 : 60).  Masrun dan Sri Mulyani Martaniyah (1976 : 21) dalam 

bukunya psikologi pendidikan menyatakan bahwa: keberhasilan prestasi belajar 

dipengaruhi oleh beberapa faktor, antara lain: 

1) Faktor Internal 

Faktor internal adalah salah satu faktor yang mempengaruhi 

prestasi belajar yang berasal dari dalam diri siswa. Faktor ini hubunganya 

sangat erat dengan kesehatan dan cacat tubuh. Faktor-faktor internal 

meliputi: 
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a) Faktor psikologis, yaitu faktor-faktor yang berhubungan dengan 

kejiwaan. Misalnya: intelegensi, perhatian, minat, bakat, emosi, dan 

kesiapan maupun kelelahan. 

b) Faktor biologis, yaitu hal-hal atau hambatan-hambatan yang berhu-

bungan langsung dengan siswa, yang meliputi: kesehatan dan cacat 

tubuh. 

2) Faktor Eksternal 

Faktor eksternal berasal dari luar diri siswa. Faktor eksternal 

dikelompokkan menjadi: faktor lingkungan alam, faktor sosial ekonomi, 

guru, metode mengajar, kurikulum, materi pelajaran, sarana dan prasara-

na. Lingkungan alam yang panas, gersang atau lembab dan berbau 

menyebabkan orang enggan belajar, tetapi alam yang sejuk membantu 

orang lebih giat belajar. Mengenai faktor sosial, lingkungan yang hiruk-

pikuk dapat mengganggu konsentrasi belajar. Peran penguasaan materi 

pelajaran oleh guru, dapat mengakibatkan hubungan yang hangat dengan 

anak didiknya, dan mempunyai pribadi pendidik, juga metode mengajar 

yang digunakan serta bahan yang sesuai dengan perkembangan dan 

kemampuan anak akan sangat mempengaruhi prestasi belajar. 

4. Teori Brazing

Menyolder (brazing) adalah cara penyambungan bahan logam melalui 

proses pemanasan dengan pengisi atau perekat (solder) yang mempunyai titik 

lebur di bawah titik lebur bahan dasar yang akan disambungkan (dilekatkan). 

Bahan dasar yang disambungkan pada proses ini tidak ikut melebur. Sambungan 
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terjadi hanya akibat perekatan bahan solder pada bidang penyolderan. Untuk 

menghindari dan menghilangkan terjadinya oksidasi, maka pada proses penyam-

bungan digunakan bahan pembersih (fluks) atau digunakan gas pelindung oksidasi 

(Maman Suratman, 2001:81). 

Proses pengikatan dalam penyolderan ini berlangsung pada permukaan 

logam dasar yang akan disambungkan. Pada proses pengikatan ini disalurkan 

banyak energi panas sehingga solder mulai meleleh, menjaring bidang-bidang 

penyolderan, merambat masuk ke dalam celah penyolderan dengan efek kapile-

ritas celah, mengeras di bidang penyolderan, dan mengikat erat badan dasar yang 

disambungkan (lihat Gambar 2). 

Ikatan erat yang terjadi ditimbulkan oleh adanya: 

a. Adhesi (gaya tarik-menarik antara solder dengan rongga atau pori-pori 

permukaan bahan dasar). 

b. Pembentukan ikatan antara solder dan logam dasar 

a. Persyaratan Menyolder 

Agar diperoleh hasil ikatan yang baik, ada beberapa syarat yang harus 

dipenuhi dalam pekerjaan menyolder, antara lain : 

Batang 

pengisi 

Pembakar 

Gambar 2. Bahan solder terisap rongga (celah sambungan) karena 

       adanya daya kapiler 
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1) Bidang solder harus bersifat logam murni (mengkilap) 

a) Pada bidang solderan yang mengkilap, solder akan merambat dengan 

baik. 

b) Apabila bidang solderan kotor, misalnya ada cat, karat, gemuk, 

kotoran, keringat tangan, dan lapisan oksid, maka akan berakibat 

penggelembungan solder yang cair dan menghalangi ikatan�

c) Harus menggunakan bahan pelumer (fluks). Bahan pelumer disa-

lurkan sebelum dan selama proses penyolderan. Gunanya untuk 

melarutkan lapisan oksid yang selalu ada pada permukaan bahan 

dasar dan bahan solder secara kimiawi, dan mengubahnya menjadi 

terak cair, juga mencegah pembentukan oksid baru selama 

penyolderan. 

2) Suhu pemanasan harus tetap 

a) Suhu pemanasan harus sesuai dengan ketentuan jenis soldernya. Jika 

suhu terlalu rendah, solder cair akan membentuk butiran bola dan 

akan merembes. Jika suhu terlalu tinggi solder akan menguap. 

b) Suhu terendah pada bidang penyolderan yang masih memungkinkan 

perembesan dan pengikatan solder cair. Suhu kerja ini berada di 

bawah titik lebur bahan dasar. 

3) Besar celah harus tetap 

Besar celah penyambungan sangat menentukan kekuatan ikatan 

solder. Celah penyolderan hendaknya dibuat sempit, agar didapat efek 

isap yang baik oleh celah dan pori-pori bahan dasar. Semakin encer 
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solder, harus semakin sempit pula celah. Solder dari tembaga dan perak 

yang encer menuntut celah yang lebih sempit dibanding yang dibutuhkan 

oleh kuningan dan solder lunak yang kental. 

Dalam proses penyolderan bahan pelumer (fluks) sangat diperlukan. Bahan 

pelumer disalurkan sebelum dan selama proses penyolderan. Gunanya untuk 

melarutkan lapisan oksid yang selalu ada pada per mukaan bahan dasar dan bahan 

solder secara kimiawi, dan mengubahnya menjadi terak cair, juga mencegah 

pembentukan oksid baru selama penvolderan. Suhu pemanasan dan besar celah 

harus tetap, oleh sebab itu perlu dicek ketika proses penyolderan berlangsung.  

Penggunaan fluks yang tepat adalah : 

1) Fluks harus dapat mengatasi oksid pada awal dan selama proses 

penyolderan. 

2) Fluks dapat ditambah air murni hingga berbentuk pasta dan dapat 

dicatkan pada permukaan yang akan disambung. 

3) Penyolderan dilakukan saat fluks masih lembab 

4) Pemakaian fluks dapat juga dilakukan dengan cara mencelupkan bahan 

tambah yang masih panas pada fluks. 

Fluks bisa didapat dalam bentuk lapisan yang dibalutkan pada batang 

pengisi atau bisa dalam bentuk serbuk dan pasta. Macam-macam bentuk dapat 

dilihat seperti pada Gambar 3. 
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Gambar  3. Macam-macam merek fluks 

Untuk menghasilkan sambungan yang baik, perlu diperhatikan bahwa fluks-

fluks untuk pengelasan satu logam tidak boleh digunakan untuk logam lain. Jadi, 

dalam memilih fluks, yang perlu diperhatikan adalah: 

1) Jenis logam yang disambung 

2) Jenis proses penyambungan soldering atau brazing

3) Suhu penyambungan 

Untuk mempermudah pengenalan fluks, beberapa perusahaan produsen 

fluks telah memberikan kode singkat sebagai berikut: 

F  = bahan pembersih fluks 

S  = untuk logam berat 

L  = untuk logam ringan 

W = untuk soldering 

H = untuk brazing 

Ketentuan kerja penyolderan 

1) Sebelum dilakukan penyambungan, pemakaian benda kerja harus 

dibersihkan dan diberikan bahan pembersih (fluks). 

2) Setelah penyambungan selesai, sisa bahan pembersih di luar daerah yang 

disolder atau dibrazing harus dibersihkan. 
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3) Hindari bahan pembersih mengenai kulit tubuh 

4) Tempat kerja harus memiliki sirkulasi.udara yang baik. Perlengkapan 

keselamatan kerja juga perlu disiapkan ketika akan melakukan 

penyolderan, antara lain baju praktik, helm dan kacamata pengaman, 

sarung tangan, dsb. 

b. Macam-macam Penyolderan 

Pekerjaan menyolder dibedakan menjadi solder lunak dan solder keras 

1)   Solder Lunak (braze welding) 

Solder lunak adalah proses penyolderan yang menggunakan bahan 

tambah dari logam lunak, logam cair ini harus mencair pada suhu di bawah 

450°C. Penyolderan ini diterapkan apabila diperlukan: 

a) Jalur sambungan yang kedap 

b) Tidak terlalu pejal 

c) Tidak untuk menerima suhu tinggi 

  Logam penyambung (solder) lunak 

Jenis logam penyambung (solder) untuk penyolderan lunak, yang digu-

nakan untuk menyambung logam-logam besar dikelompokkan menjadi 

menjadi tiga yaitu : 

A : Solder lunak timbel–timah dan timah–timbel 

B : Solder lunak timah–timbel dengan tambahan    

     tembaga atau perak. 

C : Solder lunak istimewa 
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2)   Solder Keras (brazing) 

Solder keras adalah proses penyolderan yang menggunakan bahan 

tambah dari logam-logam yang agak keras (perak, kuningan, tembaga, dan 

sebagainya), dan logam solder mencair pada suhu di atas 450°C. Solder keras 

diterapkan apabila diinginkan ikatan yang lebih kokoh dan tahan terhadap 

suhu tinggi bila dibanding dengan ikatan solder ringan. 

  Bahan solder keras utuk logam berat 

Banyak sekali jenis bahan penyambung untuk solder keras, sesuai 

dengan banyaknya jenis logam dasar yang disambung. Bahan penyambung 

dari tembaga dan perak adalah yang lebih banyak pemakaiannya. Ada empat 

macam bahan solder keras tembaga, yaitu: 

a) Solder keras tembaga 

(1) Terbuat dari tembaga tungku lebur (FCu) dan (SF-Cu)

(2) Sifatnya sangat mudah dibentuk, menghasilkan jalur sambungan 

yang kedap, tahan asam, karat, dan suhu. 

(3) Pemakaiannya: menyolder celah sambungan antara baja dan baja 

(4) Bahan pelumer (fluks) yang cocok: FSH3 

b) Solder keras tembaga–timah (solder perunggu) 

(1) Terbuat dari tembaga dan timah dengan sedikit fospor 

(2) Pemakaian: untuk penyolderan keras pipa baja 

(3) Bahan pelumer yang cocok: FSH3 
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c) Solder keras tembaga–seng (solder kuningan) 

(1) Terbuat dari tembaga dan seng dengan sedikit campuran silisium, 

timah, mangan, dan besi. Untuk keperluan khusus, ada juga yang 

dicampur perak dan nikel. 

(2) Sifatnya: memiliki daya regang tinggi, kekuatan batas menengah, 

kekerasan rendah, dan merupakan bahan solder keras yang paling 

banyak dipakai. 

(3) Pemakaian: menyolder macam-macam celah dan celah sambungan�

(4) Bahan pelumer yang cocok: FSH2, tapi bahan pelumer ini tidak 

cocok untuk penyolderan logam keras. 

d) Solder keras tembaga–nikel–seng 

(1) Terbuat dari tembaga, nikel, dan seng dengan sedikit sisipan 

silisium. 

(2) Sifatnya: menghasilkan sambungan berkekuatan panas, kekuatan 

tarik tinggi hingga 800 N/mmz. 

(3) Pemakaian: untuk penyolderan celah (0,5-0,3 mm) dan penyolderan 

celah sambungan baja, nikel, paduan nikel, besi tuang. 

(4) Bahan pelumer yang cocok: FSH2 

   Bahan solder keras perak 

Solder keras perak distandarisasikan terdiri atas tembaga (Cu), perak 

(Ag), seng (Zn), mangan (Mn), nikel (Ni), dan lain-lain. Beberapa jenis ada 

yang mengandung kadnium (Cd) untuk menurunkan titik lebur. Makin tinggi 
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kandungan Cd, makin rendah suhu kerja solder. Suhu kerja paling rendah 

610°C dimiliki jenis solder L-Ag 40 Cd. 

Sifat-sifat dari solder perak ini adalah: 

a) sangat encer dan mengalir dengan kecepatan tinggi ke dalam celah�

b) jalur hasil penyambungan sangat kuat, liat, tahan karat, dan putih 

c) dengan memperhatikan sifat jenis solder ini, solder perak cocok untuk 

penyolderan keras berbagai logam berat. 

c. Alat Pemegang atau Penyangga 

Adapun penggunaan alat pemegang atau penyangga adalah: 

1) Usahakan benda kerja selalu disangga selama proses penyolderan 

atau menggunakan pemegang (penepat). 

2) Benda kerja tidak boleh bergeser dari posisinya selama bahan 

tambah belum membeku. 

d. Pemakaian Logam Tambah (Bahan Pengisi) 

Dalam pemakaian logam bahan tambah dapat dilakukan dengan berbagai 

cara diantaranya: 

1) Bahan pengisi jangan dimasukkan ke sisi-sisi sambungan. Untuk 

pemaduan bahan pengisi yang baik, suhu pemanasan harus tercapai 

dengan benar. Hal ini ditandai dengan mengalirnya bahan pengisi 

secara tipis dan bersih. 

2) Jatuhkan lelehan bahan pengisi ke atas sambungan yang telah diberi 

fluks. 



���

�

a) Bila bahan pengisi setelah menempel pada sambungan 

berbentuk bala, berarti suhunya masih rendah. 

b) Kalau terjadi seperti itu, teruskan pemanasan sampai bahan 

tambah mengalir seperti air di atas kaca bersih. 

3) Bila suhu telah tercapai, lelehan bahan tambah dan api langsung ke 

sepanjang sambungan sehingga penyolderan berlangsung dari 

tekanan api gas. 

4) Bila menyolder keras pada sambungan panjang, bahan tambah 

diayun ke depan, step demi step menggunakan nyala api. Bahan 

tambah akan meleleh bila permukaan sambungan sudah mencapai 

suhu penyolderan keras. Pada permukaan sambungan yang luas, 

hasil terbaik. 

Pada permukaan sambungan yang luas, hasil terbaik akan tercapai bila 

menyisipkan bahan tambah di antara dua bagian yang disambung, 

sebagaimana dapat dilihat pada Gambar 4.  

Logam pengisi yang disisipkan, dibentuk sesuai dengan bentuk bidang 

permukaan sambungan.  Pada Gambar 5, Gambar 6, Gamabar 7, Gambar 8, 

Logam pengisi 

disisipkan antara 

sambungan 

Gambar 4. Penyisipan bahan tambah pada permukaan yang luas 
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Logam pengisi 

sisipan 

Gambar 7. Penempatan bahan pengisi pada kelingan 

Logam pengisi 

sisipan 

Gambar 9, dan Gambar 10 memperlihatkan beberapa contoh cara penempatan 

bahan pengisi pada benda yang disolder. 

    

�
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Logam pengisi 

bentuk cincin

Posisi flens

Gambar 5. Penempatan bahan pengisi pada posisi jlens 

Logam pengisi 

bentuk cincin 

Gambar 6. Penempatan bahan pengisi pada pelipatan 
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Logam pengisi 

sisipan 

Penyekrupan       penguliran      �

Gambar 8. Penempatan bahan pengisi pada penyekrupan dan  

     Penguliran 

Posisi pena 

Gambar 9. Penempatan bahan pengisi pada pena-pena posisi 
�

Logam pengisi bentuk cincin 

Gambar 10. Penempatan bahan pengisi pada pengeponan 

�����������������������

e. Pembersihan Setelah Penyolderan 

Fluks yang tertinggal dapat dihilangkan dengan mudah memakai air 

panas. 

1) Cara terbaik adalah mencelupkan benda kerja yang panas ke  dalam air 

atau menyikatnya dengan sikat basah. 

2) Pada pematrian keras yang luas, pembersihan sering dilakukan dengan 

digosok, sebagaimana dapat dilihat pada Gambar 11. 
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Gambar 11. Membersihkan benda kerja setelah penyolderan 

f. Tahap-tahap Penyolderan 

Adapun tahap-tahap dalam mengoperasikan peralatan penyolderan antara 

lain: 

1) Persiapan kerja las 

a) Menyetel regulator, tekanan gas yang dianjurkan: 

Tekanan gas gas oksigen : 2,5 bar (kg/cm2), untuk semua ukuran 

mulut pembakar. Tekanan gas asetilin : 0,5 bar (kg/cm2), disesuai-

kan dengan besar kecilnya pipa pembakar. 

b) Memasang selang asetilin dan oksigen pada pembakar 

c) Memasang mulut pembakar 

d) Memilih mulut pembakar yang sesuai dengan proses pengerjaan 

e) Memasang mulut pembakar harus erat, jangan sampai ada yang 

bocor. 

2) Menyalakan dan mengatur api las 

a) Arahkan pipa pembakar ke tempat yang aman 

b) Buka kran oksigen kira-kira setengah putaran 

c) Buka kran asetilin kira-kira seperempat putaran 

d) Gunakan korek api las untuk menyalakan pembakar 



���

�

e) Atur komposisi dan volume api las yang dikehendaki 

f) Api las siap digunakan 

3) Memadamkan api las 

a) Tutuplah kran asetilin, aliran asetilin terputus, sehingga api las 

padam. 

b) Tutuplah kran oksigen, aliran oksigen terputus 

c) Penutupan kran jangan dipaksakan 

4) Penutupan kerja las 

a) Padamkan api las 

b) Tutuplah kran-kran tabung gas 

c) Buanglah sisa-sisa gas melalui pipa pembakar 

d) Sekrup pengatur tekanan gas dikendorkan 

e) Lepaskan mulut pembakar dan bersihkan 

f) Gulunglah selang saluran gas dan amankan 

g. Pemanasan 

Dalam proses pemanasan perlu diperhatikan beberapa hal diantaranya: 

1) Pemanasan dapat dilakukan dengan pipa hembus atau alat pembakar 

lainnya. 

2) Untuk patri keras stainles steel, gunakan nyala api netral, sedangkan 

untuk logam lainnya, gunakan nyala api karburasi, seperti dapat dilihat 

pada Gambar 12. 
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Gambar 12. Nyala api netral dan nyala api karburasi 

Gambar 13. Gerakan pembakar atau pipa hembus�

3) Pembakar atau pipa hembus harus digerakkan melingkarlingkar dan api 

bagian luarnya saja yang mengenai benda kerja. Sebagaimana dapat 

dilihat pada Gambar 13. 

4) Bila ketebalan pelat tidak sama, maka pelat yang tebal harus diberikan 

panas yang lebih dibanding bahan yang tipisnya. Hal ini dimaksudkan 

agar suhu pemanasan kedua benda tersebut dapat tercapai bersamaan. 

5) Hindarkan panas yang berlebihan, karena akan berakibat logam 

bertambah tidak mengalir lancar dan akan menimbulkan bintik bintik. 

h. Pemanasan Pada solder Keras 

Nyala api pemanasan harus dikenakan pada logam induk, bukan 

langsung pada bagian sam bungan. Bila pemanasan langsung pada 

sambungan dan bahan tambah sekaligus, maka bahan tambah akan meleleh 

sebelum sambungan mencapai suhu penyolderan. Kesalahan ini akan 
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Batang pengisi 

Pembakar  

Gambar 14. Cara pemanasan pada solder Izeras 

Pemanasan Pemanasan 

Pemanasan 

Gambar 15. Pemanasan yang seimbang 

berakibat daya lekat penyolderan kurang kuat. Bentuk Sambungan Untuk 

Solder atau Brazing. Sebagaimana dapat dilihat pada Gambar 14. 

Kedua bagian yang akan disambung harus mencapai suhu penyolderan 

dalam waktu yang bersamaan: Bagian yang tebal harus diberikan panas yang 

lebih daripada bagian yang tipis dapat diperlihatkan pada Gambar 15. 

Pemanasan dari luar selalu berakibat celah akan membesar, sebab 

bagian luar mengembang lebih besar daripada yang di dalam. Sebaliknya 

pemanasan dari dalam akan memperkecil celah, karena bagian dalam memuai 

lebih besar daripada yang di luar, seperti pada Gambar 16. 
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Jarak mengecil 

Pipa hembus 

Gambar 16. Pemanasan dari luar dan dari dalam 

Pemanasan Pemanasan 

Gambar 17. Cara pemanasan yang baik  

Gambar 17. memperlihatkan contoh cara pemanasan yang baik. Dengan 

cara ini, pemanasan akan merambat dengan baik ke sambungan. 

i. Bentuk sambungan untuk solder atau brazing 

Bentuk dasar sambungan untuk solder atau brazing adalah seperti 

ditunjukan pada Gambar 18. 

Sambungan tumpang 

Sambungan yang diluruskan 
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B. Penelitian yang Relevan 

Ada beberapa hasil penelitian yang relevan dengan penelitian yang 

dilaksanakan. Hasil penelitian ini dapat digunakan untuk pengembangan terhadap 

penelitian yang dilaksanakan. 

Penelitian Isdiyani tentang pengaruh penggunaan media audio kaset 

terhadap motivasi belajar di bidang IPA Biologi. Penelitian dilakukan dengan 

membagi siswa menjadi kelompok, yakni kelompok eksperiman dan kelompok 

kontrol. Kelompok kontrol menggunakan media audio kaset pada kegiatan 

belajarnya, sedangkan kelompok kontrol hanya menggunakan media ceramah 

pada kegiatan belajarnya. Hasil penelitian menunjukkan bahwa ada pengaruh 

positif terhadap siswa yang menggunakan media audio kaset terhadap motivasi 

belajar bila dibandingkan dengan kelompok yang tanpa menggunakan media 

audio kaset (Isdiyani, 1995:103). 

Penelitian yang lain dilakukan oleh Edy Purwanto (2007), mengenai 

efektivitas metode pembelajaran  CNC TU 3A berbantuan media visual diam 

untuk meningkatkan prestasi belajar pemrograman CNC TU 3A siswa SMKN 2 

Wonosari menyimpulkan bahwa: dari data yang diperoleh didapatkan           

hitungt = 2,313 > tabelt = 2,000 dari sampel sebanyak 72 orang siswa yang berarti 

Gambar 18. Bentuk sambungan untuk solder atau brazing

Sambungan tumpul 

Sambungan flens 
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terdapat perbedaaan efektivitas yang signifikan antara penggunaan metode 

ceramah berbantuan media visual diam dengan metode ceramah di kelas dalam 

meningkatkan prestasi belajar pemrograman CNC TU 3A. Hal tersebut diartikan 

bahwa metode ceramah berbantuan media visual diam lebih baik dari metode 

ceramah di kelas. 

C. Kerangka Berfikir 

Kerangka pikir peningkatan prestasi belajar siswa merupakan salah satu 

masalah pendidikan yang dewasa ini masih banyak diteliti. Salah satu alasan 

kurang meningkatnya prestasi belajar siswa merupakan indikator belum 

tercapainya tujuan pendidikan nasional. 

Permasalahan tentang peningkatan prestasi belajar siswa berhubungan erat 

dengan pendekatan pembelajaran yang digunakan guru dalam proses belajar 

mengajar. Keberhasilan kegiatan pembelajaran sangat dipengaruhi oleh guru 

sebagai pengelola utama. Kemampuan guru didalam mengatur serta 

mengorganisir lingkungan yang ada di sekitar peserta didik dapat mendorong 

peserta didik melakukan proses belajar secara efektif dan efisien. Di samping itu 

guru juga harus mampu menjabarkan mata diklat brazing yang diampunya 

kedalam kegiatan pembelajaran yang bisa mendorong peserta didik terlihat aktif 

di dalamnya. Kemampuan guru dalam mengelola dan menggunakan instrument 

pembelajaran yang ada akan menumbuhkan aktivitas peserta didik dalam proses 

pembelajaran mata diklat brazing. Penggunaan media Power Point dengan 

bantuan komputer dan LCD proyektor misalnya, merupakan suatu upaya untuk 

lebih mengefektifkan kegiatan belajar siswa, karena dengan dimanfaatkannya 
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media Power Point motivasi siswa untuk belajar semakin meningkat sehingga 

prestasi belajar siswapun juga meningkat. 

D. Hipotesis  Penelitian 

Terdapat perbedaan prestasi belajar siswa pada mata diklat teknik 

pengelasan sebelum dan sesudah perlakuan antara kelompok kontrol dengan 

kelompok eksperimen akibat dari penggunaan media power point. 
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BAB III 

METODOLOGI PENELITIAN 

A. Desain Penelitian 

Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah metode penelitian 

eksperimen, karena penelitian ini melakukan perlakuan atau manipulasi variable. 

Perlakuan yang dilakuan terhadap variabel bebas dilihat hasilnya pada variabel 

terikatnya. Terdapat beberapa bentuk desain eksperimen yang dapat digunakan 

dalam penelitian, yaitu : pre-eksperimen design, true eksperimental design, 

factorial design dan quasi eksperimental design (Sugiyono 2008 : 108-109), 

desain yang digunakan dalam penelitian ini adalah bentuk quasi eksperimental 

design yaitu, non equivalent control group design.  

Quasi eksperimental design merupakan pengembangan dari true experi-

mental design, yang sulit dilaksanakan. Desain ini mempunyai kelompok kontrol, 

tidak dapat berfungsi sepenuhnya untuk mengontrol variabel-variabel luar yang 

mempengaruhi pelaksanaan eksperimen. Walaupun demikian desain ini lebih baik 

dari pre-experimental design. Quasi-experimental design, digunakan karena pada 

kenyataannya sulit mendapatkan kelompok kontrol yang digunakan untuk 

penelitian. Non equivalent control group design adalah desain penelitian yang 

kelompok eksperimen maupun kelompok kontrol tidak dipilih secara random, 

kemudian diberi pretest untuk mengetahui keadaan awal adakah perbedaan antara 

kelompok eksperimen dan kelompok kontrol. Hasil pretest yang baik bila nilai 

kelompok eksperimen tidak berbeda secara signifikan (Sugiyono, 2009:114-116). 
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Tujuan yang hendak dicapai dalam penelitian ini adalah untuk mengetahui 

perbedaan dan peningkatan prestasi belajar siswa antara pembelajaran mata diklat 

brazing dengan menggunakan media Power Point dengan siswa yang 

pembelajaran mata diklat brazing dengan tanpa menggunakan media Power Point, 

baik dalam tahap pretest maupun posttest. Untuk keperluan perbandingan tersebut 

maka didalam penelitian ini digunakan dua kelas yaitu kelas kontrol dan kelas 

eksperimen. Kelas kontrol, yaitu kelas yang menggunakan metode ceramah 

dengan tanpa menggunakan media Power Point, sedangkan kelas eksperimen, 

yaitu kelas yang menggunakan media Power Point. Pemilihan kelas kontrol dan 

kelas eksperimen dilakukan secara acak (random) sehingga diperoleh kelas X TP 

A sebagai kelas kontrol dan kelas X TP B sebagai kelas eksperimen. Dengan 

adanya kelas tersebut, peneliti dapat membandingkan kelompok subyek yang 

mendapatkan perlakuan (treatment) dan kelompok yang tidak mendapatkan 

perlakuan. Desain ini dapat dilihat pada Gambar 19.

No Grup Tes Awal Perlakuan Tes Akhir 

1 Eksperimen YE1 X YE2 

2 Kontrol YK1 _ YK2

Gambar 19. Desain eksperimen (non equivalent control group design) 

Keterangan: 

YE1 = Pretest kelas eksperimen 

YK1 = Pretest kelas kontrol 

X    = Treatment (perlakuan) 
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YE2 = Posttest kelas eksperimen 

YK2 = Posttest kelas kontrol 

B. Tempat dan Waktu Penelitian 

Penelitian ini akan dilaksanakan di SMKN I Sedayu pada siswa kelas X 

Program Keahlian Teknik Pengelasan yang berada di Sedayu. Pelaksanaan 

penelitian ini akan dilakukan pada tanggal 14 Januari 2011 sampai dengan tanggal 

01 Februari 2011.  

C. Populasi  

Menurut Sugiyono (2008 : 117) populasi adalah wilayah generalisasi yang 

terdiri dari obyek atau subyek yang mempunyai kuantitas dan karakteristik 

tertentu yang ditetapkan oleh peneliti untuk dipelajari dan selanjutnya akan ditarik 

kesimpulan. Populasi dalam penelitian ini adalah siswa kelas X program keahlian 

Teknik Pengelasan SMKN I Sedayu tahun pelajaran 2010-2011 yang terdiri dari 2 

kelas, yang terdiri dari kelas X TP A sebanyak 34 orang siswa dan kelas X TP B 

sebanyak 36 orang siswa. Karena jumlah kelasnya hanya dua kelas maka seluruh 

siswa dalam kelas tersebut dijadikan subyek penelitian. Jadi penelitian ini adalah 

penelitian populasi, hal ini juga didasarkan pada desain penelitian yang digunakan 

yakni nonequivalent control group design. Grup dalam penelitian ini adalah kelas 

X TP A sebagai kelas kontrol dan kelas X TP B sebagai kelas eksperimen. 
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D. Definisi Operasional 

Penelitian ini berjudul “Pengaruh Media Pembelajaran Visual Terhadap 

Prestasi Belajar Siswa Pada Mata Diklat Brazing”. Dari judul tersebut terdapat 

kata-kata kunci yang perlu didefinisikan secara operasional agar diperoleh 

kesamaan pengertian dan komunikasi ilmiah tanpa menimbulkan salah pengertian. 

Masing-masing variabel dapat didefinisikan sebagai berikut: 

1. Pembelajaran dengan media visual 

Merupakan metode pembelajaran dengan mengutamakan indera 

penglihatan sebagai indera utama dalam menyerap materi yang disampaikan. 

Metode ini digunakan untuk pembelajaran  teori pada mata diktat brazing. 

Untuk menayangkannya digunakan LCD projektor. 

2. Kualitas belajar siswa 

Dalam hal ini, kualitas belajar siswa yaitu sesuai kemampuan kognitif

(hasil belajar) dan affective (motivasi). Hasil belajar siswa dapat diketahui 

dengan menggunakan instrumen tes. 

E. Instrumen Penelitian 

1. Soal-soal yang akan digunakan untuk uji coba instrumen jumlahnya 50 

butir dapat dilihat pada Lampiran 2. Soal-soal itu dijabarkan dari definisi 

terikat. Secara langsung dapat dilihat pada kisi-kisi instrumen seperti pada 

Tabel 1. 
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Tabel 1. Kisi-Kisi Tes 

Indikator Nomor Butir 
Jumlah 

Butir 

Keselamatan kerja 1,2,3,4,5 5 

Pengertian brazing 7,8 2 

Persyaratan menyolder 10,31,32 3 

Macam-macam penyolderan 11,12,13,14,15,18,19,20 8 

Peralatan 6,9 2 

Bahan tambah
16,17,21,22,23,24,25,26, 

27,28,29,30,33,35 
14 

Tahap-tahap  penyolderan 45,46,47,49,50 5 

Pemanasan 34,36,37,38,39,43,48 7 

Bentuk sambungan 40,41,42,44 4 

 Total Butir 50 

2. Pengujian Reliabilitas Instrumen

Dalam penelitian ini pengujian reliabilitas instrumen yang digunakan 

adalah internal consistency. Pengujian reliabilitas dengan internal 

consistency, dilakukan dengan cara mencobakan instrumen sekali saja, 

kemudian data yang diperoleh dianalisis dengan Analisis Kesahihan Butir, 

Edisi Sutrisno Hadi UGM-Yogyakarta, SPS Versi 2005-BL. Hasil analisis 

dapat digunakan untuk memprediksi reliabilitas instrumen. Pengujian 

reliabilitas instrumen dapat dilakukan dengan teknik belah dua dari Spearman 

Brown(Split half), KR 20 (Sugiyono, 2009:185). 

Uji coba instrumen dilaksanakan pada hari Jum’at, tanggal 14 Januari 

2011 jam 08.20-09.40 WIB, yaitu pada kelas XTPA. Hasil secara lengkap 

seperti  disajikan pada induk data uji coba instrumen dapat dilihat pada 

Lampiran 3.  Hasil uji coba instrumen dianalisis dengan bantuan program 

komputer, yaitu Analisis Kesahihan Butir, Edisi Sutrisno Hadi UGM-
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Yogyakarta, SPS Versi 2005-BL. Setelah dilakukan uji coba instrumen 

hasilnya dapat dilihat pada Tabel 3. Analisis selengkapnya  dapat dilihat pada 

Lampiran 3, rangkuman analisisnya dapat dilihat pada Tabel 4. 

Tabel 2. Kisi Kisi Tes Setelah Dilakukan Uji Coba 

Indikator Nomor Butir 
Jumlah 

Butir 

Keselamatan kerja 4 1 

Pengertian brazing 7 1 

Persyaratan menyolder 10,32 2 

Macam-macam penyolderan 12,13,14,19,20 5 

Peralatan 6,9 2 

Bahan tambah 16,17,21, 23, 26,27, 29,30, 35 9 

Tahap-tahap  penyolderan 45,46,47,49 4 

Pemanasan 34, 38,39 3 

Bentuk sambungan 41,42 2 

Total  29 

Tabel 3. Rangkuman Analisis 

Analisis Sumber Nilai/keterangan 

  

Jumlah Butir Sahih MS = 29 

Jumlah kasus Semula N = 32 

Jumlah Data Hilang NG = 0 

Jumlah Kasus Jalan NJ = 32 

  

Sigma X Total �X = 531 

Sigma X² Total �X² = 9951 

Variansi Total �² = 35.616 

Sigma Tangkar pq �pq = 5.905 

  

r KR  rtt = 0.864 

Peluang Galat � P = 0.000 

Status  Andal 

  

Jadi instrumen  yang akan digunakan untuk pengambilan data 

penelitian berjumlah 29 butir soal. Soal-soal 29 butir yang sahih 
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diantaranya soal nomor  4, 6, 7, 9, 10, 12, 13, 14, 16, 17, 19, 20, 21, 23, 

26, 27, 29, 30, 32, 34, 35, 38, 39, 41, 42, 45, 46, 47, dan 49, sedangkan 

soal yang gugur diantaranya soal nomor 1, 2, 3, 5, 8, 11, 15, 18, 22, 24, 25, 

28, 31, 33, 36, 37, 40, 43, 44, 48, dan 50. Untuk lengkapnya dapat dilihat 

pada Lampiran 3. 

F. Validitas Internal dan Validitas Eksternal 

Validitas berkaitan dengan persoalan untuk membatasi atau menekan 

kesalahan-kesalahan dalam penelitian sehingga hasil yang diperoleh akurat dan 

berguna untuk dilaksanakan. Ada dua validitas yang digunakan untuk 

memvalidasi perlakuan atau treatment penelitian eksperimen, yaitu: 

1. Validitas Internal 

Validitas internal adalah tingkatan dimana hasil-hasil penelitian dapat diper-

caya kebenarannya. Penelitian mempunyai validitas internal bila data perbedaan 

yang diamati pada variabel terikat adalah semata-mata hasil langsung dari pema-

nipulasian variabel bebas, bukan dari variabel lain (Consulo G. Sevilla, 1993:97). 

Sehubungan dengan hal tersebut, ada beberapa hal yang menjadi kendala untuk 

memperoleh validitas internal yang mempengaruhi perlakuan yang diberikan, 

yaitu: 

a. Faktor ini terjadi ketika kejadian-kejadian eksternal dalam penyelidikan yang 

dilakukan mempengaruhi hasil-hasil penelitian. Usaha untuk mencegah 

pengaruh dari kejadian-kejadian eksternal dapat dilakukan dengan 

mengendalikan : 
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1) Guru mata diklat las dasar antara kelas eksperimen dan kelas kontrol 

harus sama. 

2) Sarana dan prasarana yang  digunakan pada kelas eksperimen dan kelas 

kontrol harus sama, tidak diberi perlakuan khusus pada salah satu kelas. 

3) Silabus yang  digunakan pada kelas eksperimen dan kelas kontrol harus 

sama, tidak dibeda-bedakan. 

b. Adanya perubahan-perubahan yang terjadi pada diri responden dalam kurun 

waktu tertentu, seperti tambahnya usia ataupun adanya faktor kelelahan dan 

kejenuhan. Usaha untuk mencegah adanya perubahan pada diri responden 

adalah dengan merencanakan waktu penelitian supaya penelitian berlangsung 

tidak terlalu lama. 

c. Efek-efek yang dihasilkan oleh proses yang sedang diteliti yang dapat 

mengubah sikap ataupun tindakan responden. Usaha untuk mencegah 

perubahan sikap dan responden adalah dengan tidak memberi perlakuan 

khusus pada kelas eksperimen dan kelas kontrol.  

d. Efek yang terjadi disebabkan oleh perubahan-perubahan alat dapat diketahui 

melalui penelitian. Usaha untuk mencegah perubahan alat adalah 

merencanakan waktu penelitian supaya penelitian berlangsung tidak terlalu 

lama. 

e. Efek adanya hilangnya atau perginya responden yang diteliti. Usaha untuk 

mencegah hal tersebut adalah dengan menjaga keutuhan responden dan 

merencanakan waktu penelitian supaya penelitian berlangsung tidak terlalu 

lama. 
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2. Validitas Eksternal 

Penelitian mempunyai validitas eksternal bila data hasil penelitian dapat 

diterapkan pada sampel yang lain atau dapat digeneralisasikan. Yang 

mempengaruhi validitas ekternal terhadap perlakuan penelitian meliputi :  

a. Efek-efek tiruan yang dibuat dengan menguji responden akan mengurangi 

generalisasi pada situasi dimana tidak ada pengujian pada responden. Usaha 

untuk mencegah hal tersebut adalah dengan tidak ada perlakuan khusus pada 

kelas eksperimen dan kelas kontrol serta dengan penugasan langsung 

dikerjakan di dalam kelas supaya siswa kelas eksperimen dan kelas kontrol 

tidak bisa bertukar pendapat dalam mengerjakan soal-soal latihan. 

b. Efek dimana tipe-tipe responden yang mempengaruhi hasil-hasil studi dapat 

membatasi generalitasnya. Usaha untuk mencegah hal tersebut adalah kelas 

eksperimen dan kelas kontrol dibuat sama kemampuannya, tidak ada kelas 

khusus atau kelas unggulan. 

c. Efek tiruan yang dibuat dengan menggunakan latar tertentu dalam penelitian 

tidak dapat direplikasi dalam situasi-situasi lainnya. Usaha untuk mencegah 

hal tersebut adalah kelas eksperimen dan kelas kontrol dibiarkan seperti apa 

adanya. 

G. Teknik Pengumpulan Data 

1. Prosesur Penelitian  
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a. Observasi 

b. Pembuatan instrumen soal  

c. Penentuan kelompok perlakuan dan kelompok kontrol 

d. Uji coba instrumen

e. Melakukan pretest  

f. Proses belajar mengajar (PBM) pada kelas perlakuan 

g. Proses belajar mengajar (PBM) pada kelas kontrol 

h. Melakukan posttest 

i. Analisis data 

j. Pembuatan laporan 

2. Prosedur data 

a. Persiapan materi  

b. Pembuatan media Power Point

c. Penyampaian materi dengan Power Point

Data kemampuan awal mata diklat Brazing siswa diperoleh dari pretest

yang diberikan pada kelas eksperimen pada tanggal 24 Januari 2011 dan kelas 

kontrol pada tanggal 25 Januari 2011 sebelum proses pembelajaran berlangsung. 

Pretest dilakukan untuk mengetahui kesetaraan prestasi belajar pada kelas kontrol 

dan kelas eksperimen sebelum diberi perlakuan. Data prestasi belajar diperoleh 

dari posttest yang diberikan pada kelas eksperimen pada tanggal 31 Januari 2011  

(setelah diberi perlakuan) dan kelas kontrol pada tanggal 01 Februari 2011 (tanpa 

perlakuan). Kelas eksperimen diberi perlakuan dengan metode pembelajaran 
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menggunakan media Power Point, dan kelas kontrol diberi perlakuan dengan 

metode ceramah saja tanpa menggunakan media Power Point.  

Dalam proses pembelajaran, baik kelas eksperimen maupun kelas kontrol 

keduanya mendapat materi, jumlah pelajaran, guru, dan tes yang sama dan 

disesuaikan dengan alokasi waktu dan jadwal yang sudah ditetapkan sekolah. 

Selanjutnya setelah selesai proses belajar mengajar, siswa diberi tes akhir 

(posttest) dengan soal yang sama pada pada waktu yang sama pula. 

Tes akhir (posttest)  ini diberikan dengan tujuan untuk membandingkan 

prestasi belajar mata diklat Brazing siswa pada kelas eksperimen dan kelas 

kontrol. Dengan membandingkan rata-rata skor hasil antara kelas kontrol dan 

kelas eksperimen dapat diketahui metode mana yang memberikan skor tingkat 

prestasi belajar mata diklat Brazing. Teknik pengumpulan data dapat dilihat pada 

Tabel 4.  

Tabel 4. Teknik Pengumpulan Data 

NO 
Sumber 

Data 
Jenis Data 

Teknik 

Pengumpulan 

Data 

Instrumen 

1 Siswa Penguasaan awal 

materi 

Pretest Tes pilihan ganda 

2 Siswa Penguasaan akhir 

materi 

Posttest Tes pilihan ganda 

H. Teknik Analisis Data 
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Setelah data hasil penelitian diperoleh dan ditabulasi, langkah berikutnya 

adalah pengolahan data atau analisis data. Rancangan format induk data penelitian 

dapat dilihat pada Tabel 5. 

No. 

Subyek 

X1 X2 X3 X4 

1 - - - - 

2 - - - - 

3 - - - - 

- - - - - 

- - - - - 

- - - - - 

36 - - - - 

Keterangan: 

X1 = Nilai pretest kelas kontrol 

X2 = Nilai posttest kelas kontrol 

X3 = Nilai pretest kelas eksperimen 

X4 = Nilai posttest kelas eksperimen 

Menurut Sugiyono (2009:207), kegiatan dalam analisis data meliputi: 

mengelompokan data berdasarkan variabel dari seluruh responden, menyajikan 

data tiap variabel yang diteliti, melakukan perhitungan untuk menjawab rumusan 

masalah, dan melakukan perhitungan untuk menguji hipotesisnya yang telah 

diajukan. Adapun teknik analisis data pada penelitian ini adalah: 

1. Statistik deskriptif 

Pada penelitian ini, digunakan untuk menyajikan data yang diperoleh 

melalui pengumpulan data. Data yang dikumpulkan berupa nilai siswa. Data 

yang diperoleh ini disajikan dalam bentuk tabel, grafik batang, menjelaskan 

Tabel 5. Rencana Format Induk Data 
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kelompok melalui rerata, X² dan simpangan baku. Menurut Sugiyono 

(2009:207), statistik deskriptif adalah statistik yang digunakan untuk 

menganalisis data dengan cara mendeskriptifkan atau menggambarkan data 

yang telah terkumpul sebagaimana adanya tanpa bermaksud membuat 

kesimpulan yang berlaku untuk umum. 

2. Pengujian Hipotesis 

Hipotesis dalam penelitian ini berbentuk hipotesiskomparatif dua sampel 

dengan bentuk interval atau ratio. Statistik yang digunakan untuk menguji 

hipotesis ini adalah statistik parametris. Terdapat beberapa yang harus 

dipenuhi untuk dapat melakukan pengujian hipotesis dengan menggunakan 

statistik parametris yaitu: 

a. Syarat statistik parametris 

 Uji normalitas data digunakan untuk mengetahui apakah data yang 

akan dianalisis dengan statistik parametris berdistribusi normal atau 

tidak. Teknik uji normalitas data menggunakan Chi Kuadrat ( 2χ ). 

Pengujian normalitas data dengan Chi Kuadrat ( 2χ ) dilakukan dengan 

cara membandingkan kurve normal yang terbentuk dari data yang telah 

terkumpul dengan kurve normal baku/standart. Bila perbandingan kurve 

tersebut tidak menunjukan perbedaan yang signifikan, maka data yang 

akan dianalisis berdistribusi normal (Sugiyono, 2010:79).  

Untuk mengetahui harga Chi Kuadrat ( 2χ ), dapat dihitung dengan 

menggunakan rumus: 
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( )
fh

fhfo
2

2 −
Σ=χ

Keterangan : 

  2χ = Chi Kuadrat 

  fo = frekuensi yang diperoleh dari observasi 

  fh = frekuensi yang diharapkan 

Setelah harga Chi Kuadrat ( 2χ ) hitung diketahui, maka diban-

dingkan dengan harga Chi Kuadrat ( 2χ ) dalam tabel Chi Kuadrat ( 2χ ).  

Jika Chi Kuadrat ( 2χ ) hitung < Chi Kuadrat ( 2χ ) tabel, maka data 

berdistribusi normal. 

b. Pengujian hipotesis komparatif  

 Hipotesis dalam penelitian ini dilakukan untuk mengetahui ada 

tidaknya perbedaan prestasi belajar akibat penggunaan media power 

point pada pelaksanaan belajar mengajar. Oleh karena, untuk menguji 

hipotesis ini digunakan rumus Uji-t, yaitu: 
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Keterangan: 

t     = Nilai t hitung 

                  = Rerata Cuplikan 

  n    = cacah kasus 

  JK  = Jumlah Kuadrat  

X
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BAB IV 

HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 

A. Deskripsi Data 

Pada bagian ini akan disajikan deskripsi data yang telah diperoleh dalam 

penelitian. Dalam penelitian ini dibagi menjadi dua kelompok yaitu : kelas kontrol 

dan kelas eksperimen. Data yang akan diambil yaitu data prestasi belajar siswa. 

Data prestasi belajar siswa meliputi data yang diambil pada tes awal (pretest)  dan 

data yang diambil setelah mendapat perlakuan (posttest). Hasil pretest merupakan 

gambaran kondisi awal siswa sebelum dilakukan penelitian. Sedangkan hasil 

posttest merupakan hasil penelitian setelah diberi perlakuan. Perlakuan yang 

diberikan yaitu pembelajaran dengan menggunakan media Power Point pada kelas 

eksperimen dan pembelajaran konvensional atau tanpa menggunakan media 

Power Point pada mata diklat brazing. Hasil pengukuran yang dilakukan pada 

kelas eksperimen dan kelas kontrol adalah  sebagai berikut: 

1. Kondisi Awal Prestasi Belajar Siswa 

Kondisi awal prestasi belajar siswa kelompok kontrol dan kelompok 

eksperimen dalam penelitian ini dapat diketahui dengan melakukan pretest pada 

kedua kelompok. Berikut ini adalah hasil pretest kelompok kontrol dan 

eksperimen. 

a. Pretest kelompok kontrol

Data hasil penelitiannya ada di Lampiran 10. Data pretest yang terkumpul 

pada kelas kontrol diperoleh skor tertinggi sebesar 21 skor terendah sebesar 14. 

Dari data tersebut diperoleh harga rata-rata hitung (mean) sebesar 18,21; median 
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sebesar 19; modus sebesar 19; dan standar deviasi sebesar 1,75. Distribusi 

frekuensinya dapat dilihat pada Tabel 6. Histrogram  distribusi frekuensinya yang 

dibentuk dapat dilihat pada  Gambar 20. 

KELAS INTERVAL fo fh fhfo − ( )2
fhfo −

fh

fhfo 2)( −

1 12,96 - 14,70 1  0,66 0,34 0,12 0,18 

2 14,71 - 16,45 5 4,62 0,38 0,14 0,03 

3 16,46 - 18,21 9 11,22 -2,22 4,93 0,44 

4 18,22 - 19,96 11 11,22 -0,22 0,05 0,00 

5 19,97 - 21,71 7 4,62 2,38 5,66 1,23 

6 21,72 - 23,46 0 0,66 -0,66 0,44 0,66 

33 33 0,00 2,54 

b. Pretest kelompok eksperimen

Data hasil penelitiannya ada di Lampiran 10. Data pretest yang terkumpul 

pada kelas eksperimen diperoleh skor tertinggi sebesar 23, skor terendah sebesar 

6. Dari data tersebut diperoleh harga rata-rata hitung (mean) sebesar 18,78; 

median sebesar 19,50; modus sebesar 20; dan standar deviasi sebesar 3,57. 

Tabel 6. Distribusi Frekuensi Pretest Kelas Kontrol�

Gambar 20. Histogram Nilai Pretest Kelas Kontrol�
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Distribusi frekuensinya dapat dilihat pada Tabel 7. Histrogram  distribusi 

frekuensinya yang dibentuk dapat dilihat pada  Gambar 21. 

KELAS INTERVAL fo fh fhfo − ( )2
fhfo −

fh

fhfo 2)( −

1 4,50 - 8,06 1 0,36 0,64 0,41 1,14 

2 8,07 - 11,63 0 1,08 -1,08 1,17 1,08 

3 11,64 - 15,21 4 6,12 -2,12 4,49 0,73 

4 15,22 - 18,78 9 9,00 0,00 0,00 0,00 

5 18,79 - 22,35 19 15,48 3,52 12,39 0,80 

6 22,36 - 25,92 3 3,96 -0,96 0,92 0,23 

36 36 0,00 3,99 

Kondisi awal prestasi belajar kelompok kontrol dan kelompok eksperimen 

diketahui dari rata-rata skor pretest kelompok kontrol sebesar 18,21 dan rata-rata 

skor pretest kelompok eksperimen sebesar 18,78. Dengan demikian dapat 

disimpulkan bahwa tidak ada perbedaan yang signifikan antara prestasi belajar 

awal (pretest) masing-masing baik pada kelas kontrol maupun kelas eksperimen. 

Tabel 7. Distribusi Frekuensi Pretest Kelas Eksperimen 

Gambar 21. Histogram Nilai Pretest Kelas Eksperimen�
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2. Prestasi Belajar Siswa setelah Perlakuan 

Kondisi prestasi belajar siswa kelompok kontrol dan kelompok eksperimen 

setelah diberi perlakuan dapat diketahui dengan melakukan posttest. Berikut ini 

adalah hasil posttest kelompok kontrol dan kelompok eksperimen. 

a. Postest kelompok kontrol

Data hasil penelitiannya ada di Lampiran 10. Data postest yang terkumpul 

pada kelas kontrol diperoleh skor tertinggi sebesar 24, skor terendah sebesar 18. 

Dari data tersebut diperoleh harga rata-rata hitung (mean) sebesar 20,91; median 

sebesar 21; modus sebesar 20; dan standar deviasi sebesar 1,65. Distribusi 

frekuensinya dapat dilihat pada Tabel 8. Histrogram  distribusi frekuensinya yang 

dibentuk dapat dilihat pada  Gambar 22. 

KELAS INTERVAL fo fh fhfo − ( )2
fhfo −

fh

fhfo 2)( −

1 15,96 - 17,60 0  0,66 -0,66 0,44 0,66 

2 17,61 - 19,25 7 4,62 2,38 5,66 1,23 

3 19,26 - 20,91 8 11,22 -3,22 10,37 0,92 

4 20,92 - 22,56 11 11,22 -0,22 0,05 0,00 

5 22,57 - 24,21 7 4,62 2,38 5,66 1,23 

6 24,22 - 25,86 0 0,66 -0,66 0,44 0,66 

33 33 0,00 4,70 

Tabel 10. Distribusi Frekuensi Posttest Kelas 
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b. Posttest kelompok eksperimen

Data hasil penelitiannya ada di Lampiran 10. Data postest yang terkumpul 

pada kelas eksperimen diperoleh skor tertinggi sebesar 28, skor terendah sebesar 

19. Dari data tersebut diperoleh harga rata-rata hitung (mean) sebesar 22,86; 

median sebesar 23,00; modus sebesar 21; dan standar deviasi sebesar 2,45. 

Distribusi frekuensinya dapat dilihat pada Tabel 9. Histrogram  distribusi 

frekuensinya yang dibentuk dapat dilihat pada  Gambar 23. 

KELAS INTERVAL fo fh fhfo − ( )2
fhfo −

fh

fhfo 2)( −

1 15,51 - 17,95 0  0,72 -0,72 0,52 0,72 

2 17,96 - 20,40 7 5,04 1,96 3,84 0,72 

3 20,41 - 22,86 9 12,24 -3,24 10,50 0,86 

4 22,87 - 25,31 15 12,24 2,76 7,62 0,62 

5 25,32 - 27,76 4 5,04 -1,04 1,08 0,21 

6 27,77 - 30,21 1 0,72 0,28 0,08 0,11 

36 36 0,00 329 

Tabel 9. Distribusi Frekuensi Posttest Kelas Eksperimen�

Gambar 22. Histogram Nilai Postest Kelas Kontrol�
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B. Pengujian Persyaratan Analisis Hipotesis 

Pengujian hipotesis pada penelitian ini dilakukan dengan menggunakan uji-t 

(t-test). Syarat untuk melakukan uji-t adalah data  setiap variabel harus ber-

distribusi normal. Data yang dianalisis adalah nilai pretest dan posttest pada 

kelompok eksperimen dan kelompok kontrol. Uji normalitas dilakukan dengan 

bantuan komputer Seri program Statistik (SPS) Sutrisno Hadi (versi 2005-BL). 

Uji normalitas data digunakan untuk mengetahui apakah data yang akan 

dianalisis dengan statistik parametris berdistribusi normal atau tidak. Teknik uji 

normalitas data menggunakan Chi Kuadrat ( 2χ ). Pengujian normalitas data 

dengan Chi Kuadrat ( 2χ ) dilakukan dengan cara membandingkan kurve normal 

yang terbentuk dari data yang telah terkumpul dengan kurve normal baku/standart. 

Bila perbandingan kurve tersebut tidak menunjukan perbedaan yang signifikan, 

maka data yang akan dianalisis berdistribusi normal (Sugiyono, 2010:79) 

Gambar 23. Histogram Nilai Postest Kelas Eksperimen�
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Hasil-hasil analisis uji normalitas data penelitian ini dapat dilihat pada 

Lampiran 10. Rangkumannya dapat dilihat pada Tabel 10. Dari hasil analisis uji 

normalitas seperti yang terlihat pada Tabel 10 tersebut, ternyata harga-harga Chi 

Kuadrat ( 2χ ) yang diperoleh semuanya lebih kecil dari harga kritis pada Tabel 

nya. Sehingga subyek penelitian berdasarkan hasil-hasil pengukuran variabel 

penelitian, semuanya berdistribusi normal. 

  

No. 
Jenis Variabel 

yang di Uji 
db 

Harga 2χ Keterangan 

sebaran Hitung  Tabel 

1. Eksperimen     

a. Pretest 5 3,99 11,07 Normal 

b. Postest 5 3,29 11,07 Normal 

2 Kontrol     

a. Pretest 5 2,54 11,07 Normal 

b. Postest 5 4,70 11,07 Normal 

C. Pengujian Hipotesis 

Syarat untuk pengujian hipotesis sudah terpenuhi. Yaitu persyaratan 

normalitas dari setiap hasil pengukuran variabel berdistribusi normal. Untuk 

menguji perbedaan prestasi belajar akibat penggunaan media power point dapat 

dilakukan dengan menggunakan analisis uji-t student antar kelompok.  

Hasil analisis uji-t student antar kelompok dari data  penelitian ini dapat 

dilihat pada Lampiran 11.  Rangkuman Analisis uji-t dapat dilihat pada Tabel 11. 

Tabel 10.Rangkuman Hasil Uji Normalitas  
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Tabel 11. Rangkuman Analisis Uji-t Student  

                  Antar Kelompok   Eksperimen dan  

                     Kontrol Sesudah Perlakuan (Posttest) 

Kelas N �X �X² Rerata SD 

Eksperimen 36 823 19025 22,861 2,451 

Kontrol 33 690 14514 20,909 1,646 

Harga hitungt = 3,847 

Harga tabelt pada db = 67 = 3,460 

Probabilitas kekeliruan (p) = 0,001 

Dari ringkasan Analisis Uji-t tersebut didapatkan skor rata-rata untuk kelas 

eksperimen sebesar 22,86, dan standar deviasi sebesar 2,451, sedangkan rata-rata 

untuk kelas kontrol sebesar 20,909, dan standar deviasi sebesar 1,646. Dari kedua 

variabel tersebut kemudian didapatkan hitungt  sebesar 3,847. 

Berdasarkan perbandingan hitungt dengan tabelt sebagai dasar dalam pengam-

bilan keputusan: 

1. Jika statistik hitung (angka hitungt ) > statistik tabel ( tabelt ), maka Ho ditolak 

2. Jika statistik hitung (angka hitungt ) < statistik tabel ( tabelt ), maka Ho diterima 

Adapun hipotesis nol (Ho) dan hipotesis alternatif (Ha) pada penelitian ini 

adalah: 

1. Ho = tidak ada perbedaan prestasi belajar siswa pada mata diklat brazing 

yang diajarkan dengan menggunakan media visual. 

2. Ha = ada perbedaan prestasi belajar siswa pada mata diklat brazing yang 

diajarkan dengan media visual. 
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Dari perhitungan SPS didapatkan hitungt sebesar 3,847, sedangkan tabelt dapat 

dilihat dari tabel dengan ketentuan: 

1. Tingkat signifikansi (�) adalah 0,1% ( sesuai dengan hasil yang diperoleh dari 

analisis menggunakan SPS). 

2. db atau derajat kebebasan adalah n (cacah kasus) – 1 

3. Uji dilakukan dua sisi karena diketahui apakah rata-rata kelas eksperimen 

sama dengan rata-rata kelas kontrol atau tidak. Jadi dapat lebih kecil atau 

lebih besar, karena dipakai uji dua sisi. Perlunya uji dua sisi dapat diketahui 

pula dari output SPS yang menyebutkan two tailed test  (p=dua-ekor). 

Sehingga didapatkan: 

hitungt  > tabelt  (Ho ditolak) 

3,847 > 3,460 (Ho ditolak) 

Dari tabel t didapatkan harga tabelt
 sebesar 3,460. Oleh karena hitungt

 yang 

sebesar 3,847 terletak pada daerah penolakan Ho, maka dapat disimpulkan bahwa 

ada perbedaan prestasi belajar mata diklat brazing akibat penggunaan media 

power point pada pelaksanaan proses belajar mengajar. 

D. Pembahasan 

Pada penelitian ini, peneliti melakukan uji instrumen yang akan dipakai 

dalam pengambilan data nantinya. Uji instrumen dilakukan pada kelas X TPA. 

Setelah uji intstrumen, hasil tesebut dianalisis dengan uji validasi atau kesahihan 

butir, SPS Sutrisno Hadi (versi 2005-BL). Setelah dinyatakan valid maka 

instrumen siap digunakan untuk menggambil data. 
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Pelaksanaan penelitian  pada kelas eksperimen dilakukan dengan menjelaskan 

materi yang berhubungan dengan teori brazing yaitu pengertian brazing, syarat 

umum menyolder, fluks, macam-macam penyolderan, teknik brazing, bentuk-

bentuk sambungan, dan alat-alat keselamatan kerja yang digunakan pada proses 

brazing dengan bantuan media visual power point.  Peneliti selaku yang 

menerangkan tentang teori brazing menjelaskan dan memvisualiasikan melalui 

media visual power point.  

Berbeda dengan kelas eksperimen, pada kelas kontrol dilaksanakan 

pembelajaran konvensional tanpa menggunakan media visual power point. 

Peneliti menerangkan pelajaran dan siswa memperhatikan keterangan peneliti, 

kemudian siswa memindahkan ke buku catatan mereka masing-masing. 

Pembelajaran menjadi kurang efektif, karena ketika peneliti memberikan catatan 

atau membuat gambar di papan tulis siswa sudah kehilangan perhatian peneliti 

yang mendorong mereka untuk ramai dan ngobrol sendiri-sendiri. 

Hasil penelitian menunjukan bahwa terdapat perbedaan antara prestasi belajar 

siswa kelas eksperimen dengan kelas kelas kontrol. Hasil pretest posttest

dijadikan data analisis untuk mengetahui tingkat perbedaan dua kelompok 

tersebut. Berdasarkan hasil pretest dapat disimpulkan bahwa tidak ada perbedaan 

yang signifikan antara kelompok kontrol dan eksperimen. Hal tersebut terbukti 

dari hasil rata-rata pretest kelompok kontrol sebesar 18,21 dan hasil rata-rata 

pretest kelompok eksperimen sebesar 18,78.  

Teknik analisis data menggunakan uji normalitas sebagai uji prasyarat untuk 

mengetahui tingkat normalitas data, dan uji-t digunakan untuk pengujian 
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hipotesis. Dari hasil analisis data penelitian dapat disimpulkan, bahwa ada 

perbedaan prestasi belajar mata diklat brazing akibat penggunaan media visual 

(power point). Hal ini dibuktikan dengan harga hitungt  > tabelt  sehingga Ho ditolak 

dan Ha diterima dengan tingkat signifikansi 0,1%. 

Dalam penelitian ini didapatkan juga perbandingan hasil pretest dan posttest 

dari kelas kontrol maupun eksperimen. Dari hasil pretest kelas kontrol di dapatkan 

skor rata-rata 18,21 sedangkan hasil pretest kelas eksperimen didapatkan skor 

rata-rata 18,78. Dari hasil posttest kelas kontrol didapatkan skor rata-rata 20,91 

sedangkan hasil posttest kelas eksperimen didapatkan skor rata-rata 22,86. Dari 

hasil pretest kelas kontrol didapatkan skor rata-rata 18,21 sedangkan hasil posttest

kelas kontrol didapatkan skor rata-rata 20,91. Dengan demikian terjadi 

peningkatan sebesar 14,83%. Dari hasil pretest kelas eksperimen didapatkan skor 

rata-rata 18,78 sedangkan hasil posttest kelas eksperimen didapatkan skor rata-

rata 22,86. Dengan demikian, setelah dilakukan treatment terjadi peningkatan 

sebesar 21,73%.  

Hal ini sesuai dengan teori yang di kemukakan oleh Martinis Yamin 

(2007:200-203) yang mengidentifikasikan tidak kurang dari delapan manfaat 

media dalam kegiatan pembelajaran, yaitu; 

1) Penyampaian materi pelajaran dapat diseragamkan 

2) Proses pembelajaran menjadi lebih menarik 

3) Proses belajar siswa menjadi lebih interaktif 

4) Jumlah waktu belajar-mengajar dapat dikurangi 

5) Kualitas belajar siswa dapat ditingkatkan 
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Dari hasil penelitian dan teori yang telah dikemukakan maka dapat 

disimpulkan bahwasannya pemberian media visual untuk pembelajaran mata 

diklat brazing dapat meningkatkan prestasi belajar siswa. Siswa lebih mudah 

memahami materi yang disampaikan guru dengan menggunakan media visual 

power point  karena selain menarik juga tidak membosankan. Hal ini dapat dilihat 

dengan antusiasnya siswa mengikuti peajaran dengan media visual power point. 

Guru dengan menggunakan media visual power point  akan lebih hemat waktu 

dan energi dalam penyampaiannya dan guru dapat lebih mudah jika akan 

menyampaikan materi yang disertai dengan gambar-gambar. 



���

BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

A. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian dan pembahsan yang telah diuraikan pada bab 

sebelumnya, maka dapat diambil kesimpulan sebagai berikut; 

1. Ada perbedaan antara prestasi belajar siswa yang menggunakan media visual 

power point dengan siswa yang tidak menggunakan media visual power point 

(menggunakan metode konvensional), pada mata diklat brazing kelas X 

Teknik Pengelasan SMKN I Sedayu. Perbedaan prestasi ini ditunjukan 

dengan analisis hasil tes siswa yang diuji dengan rumus uji-t dengan 

perolehan hitungt  > tabelt  (3,847 > 3,460). 

2. Dari 29 butir soal yang diujikan kepada siswa dapat diketahui prestasi belajar 

mata diklat brazing di SMKN I Sedayu. Berdasarkan hasil penelitian, skor 

rata-rata pretest kelas kontrol sebesar 18,21 dan skor rata-rata posttest sebesar 

20,91; sedangkan pada kelas eksperimen skor rata-rata pretest sebesar 18,78 

dan skor rata-rata posttest sebesar 22,86.  

B. Implikasi Penelitian 

Hasil penelitian menunjukkan adanya pengaruh positif dari penggunaan 

media visual power point dalam proses belajar mengajar terhadap prestasi belajar 

siswa. Peran media media visual power point sendiri adalah sebagai pem-

bantu/pelengkap dalam proses pembelajaran. Dengan menggunakan media visual 

power point siswa menjadi lebih tertarik dan fokus terhadap pelajaran, dan daya 

ingat siswa juga menjadi lebih baik dalam mengingat pelajaran. Oleh karena itu, 
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media visual power point dapat digunakan dalam proses belajar mengajar 

terutama yang menitik beratkan pada kemampuan kognitif siswa. Perkembangan 

teknologi yang pesat memungkinkan pengembangan media visual menjadi lebih 

baik dan juga pemanfaatan media yang lain untuk proses belajar mengajar. 

C. Saran  

Berdasarkan hasil penelitian dan kesimpulan serta implikasi dalam penelitian 

ini, dapat dikemukakan saran sebagai berikut: 

1. Bagi SMKN I Sedayu 

a.   Berdasarkan hasil penelitian menunjukan bahwa penggunaan media 

visual memberikan pengaruh positif terhadap prestasi belajar siswa jika 

dibanding dengan metode pembelajaran secara konvensional. Ini 

merupakan masukan bagi guru mata diklat brazing untuk dapat 

menerapkan pemanfaatan media pembelajaran dalam proses 

pembelajaran dengan mengacu pada kurikulum yang sudah ditetapkan. 

b.   Memberikan kesempatan dan memfasilitasi kepada seluruh guru untuk 

memanfaatkan media pembelajaran yang dimiliki pihak sekolah, untuk 

kegiatan belajar mengajar, karena pemanfaatan media pembelajaran 

dalam proses belajar mengajar dapat meningkatkan prestasi belajar siswa. 

c.   Menambah fasilitas serta sarana dan prasarana yang dapat digunakan 

untuk mendukung dalam pemanfaatan media pembelajaran dalam proses 

pembelajaran. 
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2. Bagi Peneliti 

Seiring perkembangan ilmu pengetahuan dan teknologi yang sangat pesat, 

maka perlu diadakan penelitian yang berkelanjutan dengan menggunakan 

media pembelajaran yang baru untuk mendukung pengaruh penggunaan 

media pembelajaran terhadap prestasi belajar siswa mata diklat brazing.  

3. Bagi Siswa 

Perlu menumbuhkan rasa tanggung jawab dalam proses belajar sehingga 

prestasi belajar yang bagus dapat dicapai semaksimal mungkin. Hal ini akan 

bermanfaat untuk pencapaian cita-cita yang diharapkan. 

D. Keterbatasan Penelitian 

Dalam penelitian ini, peneliti telah berusaha secara maksimal untuk mencapai 

hasil yang terbaik, namun harus diakui bahwa penelitian ini masih memiliki 

banyak keterbatasan yang harus dikemukakan sebagai bahan pertimbangan. 

Keterbatasan yang terdapat dalam penelitian ini diantaranya: 

1. Waktu yang tersedia terbatas sehingga penelitian ini hanya dilakukan di satu 

sekolah saja. 

2. Lokasi penelitian hanya di satu sekolah saja sehingga hasilnya belum tentu 

dapat digeneralisasikan pada sekolah lainnya. 

3. Prestasi belajar pada mata diklat brazing dalam penelitian ini hanya diukur 

dari hasil tes, sedangkan faktor lain yang mempengaruhi hasil prestasi belajar 
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siswa diantaranya kondisi fisik dan mental saat dinilai serta suasana saat 

dilakukannya penelitian. 

4. Dalam penerapan media visual pada mata diklat brazing, proses penilaian 

bukan hanya berfungsi untuk mengukur kemampuan siswa, tetapi juga 

berfungsi mengetahui efektivitas pembelajaran, identifikasi kesulitan-

kesulitan pembelajaran, yang selanjutnya berguna untuk menentukan langkah 

perbaikan metode pengajaran. Hasil penelitian ini menunjukan terdapat 

hubungan yang positif dan signifikan antara motivasi dan prestasi belajar 

siswa, maka perlu diterapkan metode pengajaran serta strategi penyampaian 

materi yang lebih inovatif dan menarik sehingga dapat lebih meningkatkan 

prestasi belajar siswa, khususnya di SMKN I Sedayu.
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LAMPIRAN 













Lampiran 2. Instrumen Penelitian (Soal-soal sebelum diuji coba)                 78 

Mata diklat  : Brazing 

Kelas / semester : X / 1 

Soal    : Pilihan ganda       

          

Petunjuk Pengisian: 

Jawablah pertanyaan-pertanyaan di bawah ini dengan memilih jawaban yang 

benar dan tepat dengan memberi tanda silang (X) pada lembar jawaban yang telah 

disediakan. 

1. Yang merupakan peralatan keselamatan dan kesehatan kerja adalah….. 

a. Sepatu, wear pack dan kikir 

b. Palu, gergaji dan sikat baja 

c. Helm, apron dan kacamata las 

2. Apa fungsi dari kacamata las? 

a. Melindungi mata dari cahaya, asap dan percikan api 

b. Sebagai kelengkapan dalam penyolderan 

c. Sebagai alat bantu dalam penyolderan 

3. Yang bukan penyebab utama kecelakaan kerja pada proses brazing adalah…

a. Asap 

b. Sinar 

c. Kebisingan 

4. Kaos tangan / sarung tangan sebaiknya terbuat dari bahan….. 

a. Kain tebal 

b. Kulit 

c. Kalep 

5. Di bawah ini merupakan peralatan utama las gas, kecuali…

a. Selang gas 

b. Penjepit 

c. Tabung gas 

6. Yang termasuk alat bantu dalam proses brazing adalah…. 

a. Gerinda, kikir dan sikat baja 

b. Brander, kacamata las dan penjepit 

c. Gas asetilen, gas oksigen dan selang gas 

7. Cara penyambungan bahan logam melalui proses pemanasan dengan pengisi 

atau perekat yang mempunyai titik lebur di bawah titik lebur bahan dasar 

yang akan disambungkan merupakan pengertian dari……….. 

a. Mematri 

b. Mengelas 

c. Menyolder  
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8. Gaya tarik menarik antara solder dengan rongga / pori-pori permukaan bahan 

disebut………. 

a. Adhesi 

b. Fluks 

c. Kapileritas  

9. Di bawah ini peralatan dan bahan yang digunakan untuk menyolder, 

kecuali….. 

a. Peralatan las gas 

b. Bahan pelumer atau pembersih 

c. Peralatan las listrik 

10. Yang merupakan syarat umum dalam penyolderan, kecuali…….. 

a. Suhu pemanasan harus tetap 

b. Besar celah harus rata 

c. Bidang solder harus bersifat logam murni (mengkilap) 

11. Pekerjaan menyolder dibedakan menjadi 2, yaitu….. 

a. Solder lunak dan solder kering 

b. Solder lunak dan solder keras 

c. Solder keras dan solder kering 

12. Proses penyolderan yang menggunakan bahan tambah dari logam lunak 

disebut……

a. Braze welding 

b. Brazing 

c. Braze brazing 

13. Pada proses solder lunak logam harus mencair pada suhu…. 

a. Di bawah 600°C 

b. Di atas 450°C 

c. Di bawah 450°C 

14. Solder lunak (braze welding) diterapkan apabila diperlukan……

a. Jalur sambungan yang kedap 

b. Benda kerja yang pejal 

c. Untuk menerima suhu yang tinggi 

15. Brazing dapat di golongkan menjadi 2 bagian, yaitu…. 

a. Brazing dan silver brazing 

b. Brazing dan gold brazing 

c. Silver brazing dan braze welding 

16. Dalam proses brazing bahan tambah yang digunakan adalah……. 

a. Perak, kuningan dan timbel 

b. Perak, kuningan dan timah 

c. Perak, kuningan dan tembaga 
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17. Pada brazing bahan tambah dasar yang digunakan adalah…. 

a. Tembaga dicampur dengan seng 

b. Perak dicampur dengan tembaga 

c. Perak dicampur dengan seng 

18. Yang merupakan macam-macam bahan solder keras tembaga adalah….. 

a. Solder keras tembaga – timbel 

b. Solder keras tembaga 

c. Solder keras tembaga – alluminium 

19. Sifat solder keras tembaga, yaitu……

a. Tahan asam, karat dan suhu 

b. Kekuatan batas menengah 

c. Kekuatan tarik tinggi hingga 800 N/mm² 

20. Solder keras tembaga – nikel – seng, pemakaiannya untuk……. 

a. Menyolder celah sambungan antara baja dan baja 

b. Penyolderan keras pipa baja 

c. Menyolder celah (0,5-0,03 mm) dan penyolderan selah sambungan baja 

nikel paduan nikel besi tuang. 

21. Pemilihan bahan tambah dalam brazing berdasarkan ……

a. Fluks yang digunakan 

b. Gas yang digunakan 

c. Tebal bahan 

22. Pelumer (fluks) bisa dalam bentuk……. 

a. Gas dan serbuk 

b. Pasta dan serbuk 

c. Gas dan pasta 

23. Kode singkat L pada fluks mempunyai arti….. 

a. Fluks digunakan untuk logam berat 

b. Fluks digunakan untuk logam ringan 

c. Fluks digunakan untuk soldering 

24. Untuk solder keras tembaga bahan pelumer (fluks) yang cocok adalah….. 

a. FSH3 

b. FSH4 

c. FSH2 

25. Pada solder tembaga – nikel – seng bahan pelumer (fluks) yang cocok 

adalah……

a. FSH2 

b. FSH3 

c. FSH4 

26. Kode S pada pelumer (fluks) mempunyai arti……

a. Untuk bahan pembersih 

b. Untuk bahan logam ringan 

c. Untuk logam berat 
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27. Yang merupakan fungsi fluks,kecuali……. 

a. Membantu melancarkan aliran bahan tambah 

b. Membentuk sambungan 

c. Mencegah terjadinya oksidasi 

28. Fluks dengan tipe borak mempunyai temperatur kerja….. 

a. Diatas 750°C 

b. Di bawah 750°C 

c. Di atas 850°C 

29. Fluks dengan tipe chloride dan alkali flauride digunakan untuk solder…. 

a. Keras perak 

b. Keras tembaga 

c. Keras aluminium 

30. Fluks berbentuk powder/ tepung cara pemakaiannya adalah…. 

a. Ditempel pada permukaan yang disambung 

b. Ditaburkan pada permukaan yang disambung 

c. Dipoleskan  

31. Peralatan yang digunakan dalam brazing adalah……

a. Las listrik, kawat las, klem dan palu besi 

b. Las gas, kawat las, klem dan palu besi 

c. Las gas, elektroda klem dan palu besi 

32. Untuk memperoleh sambungan yang baik syarat-syarat yang harus dipenuhi, 

yaitu……

a. Mempunyai kampuh yang lebar 

b. Penggunaan fluks yang banyak 

c. Mempunyai permukaan sambungan yang bersih 

33. Pada bahan tambah yang berbentuk cincin cocok untuk jarak yang…….. 

a. 0,05 mm sampai 0,2 mm 

b. 0,2 mm sampai 0,4 mm 

c. 0,4 mm sampai 0,5 mm 

34. Gambar nyala api di bawah ini yang menunjukan nyala api netral adalah…. 

a.   

b.   

c.   

35. Pada gambar di bawah ini merupakan penempatan bahan pengisi pada…. 

a. Posisi jlens 

b. Pelipatan 

c. kelingan 
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36. Tekanan gas oksigen yang dianjurkan untuk melaksanakan penyolderan 

adalah……. 

a. 2,5 bar (kg/cm²) 

b. 3 bar (kg/cm²) 

c. 3,5 bar (kg/cm²) 

37. Tekanan gas asetilen yang dianjurkan untuk melaksanakan penyolderan 

adalah……. 

a. 0,5 bar (kg/cm²) 

b. 1 bar (kg/cm²) 

c. 1,5 bar (kg/cm²) 

38. Untuk logam non stainless steel nyala api yang digunakan adalah…. 

a. Netral 

b. Oksidasi 

c. Karburasi 

39. Untuk stainless steel nyala api yang digunakan adalah….. 

a. Oksidasi 

b. Netral 

c. Karburasi  

40. Yang merupakan bentuk sambungan untuk solder atau brazing adalah…. 

a. Sambungan fillet 

b. Sambungan kampuh V 

c. Sambungan tumpul 

41. Pada gambar di bawah ini merupakan sambungan…….. 

a. sambungan tumpang 

b. Sambungan tumpul 

c. Sambungan flens 

42. Gambar sambungan di bawah ini yang menunjukan sambungan flens 

adalah…. 

a.

b.

c.

43. Pada waktu proses pemanasan arah gerakan pembakarnya adalah……

a. Maju mundur 

b. Melingkar 

c. Lurus 
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44. Gambar di bawah ini menunjukan sambungan yang baik, kecuali……. 

a.

b.

c.

45. Sebelum melakukan penyolderan benda yang akan disambung dapat 

dibersihkan dengan cara di bawah ini, kecuali…. 

a. Cara mekanik 

b. Cara kimia 

c. Cara procedural 

46. Larutan yang dapat digunakan untuk membersihkan kotoran gemuk adalah…. 

a. Hcl 

b. Carbon tetra chloride 

c. Nitricacit 

47. Cara mekanik dalam pembersihan sebelum penyolderan yang menggunakan 

mesin adalah….. 

a. Kikir 

b. Sikat baja 

c. Gerinda 

48. Pada pemanasan awal proses penyolderan, jarak inti nyala dengan benda kerja 

adalah…. 

a. ± 25 mm 

b. ± 35 mm 

c. ± 45 mm 

49. Cara-cara membersihkan bekas fluks, kecuali…

a. Digosok dengan wool baja atau ampelas 

b. Disemprot dengan kompresor 

c. Dicelupkan air pendingin 

50. Media yang dapat digunakan untuk pembersihan bekas fluks, kecuali….. 

a. Pasir  

b. Oli 

c. Air  
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Analisis Sumber Nilai/keterangan 

  

Jumlah Butir Sahih MS = 29 

Jumlah kasus Semula N = 32 

Jumlah Data Hilang NG = 0 

Jumlah Kasus Jalan NJ = 32 

  

Sigma X Total �X = 531 

Sigma X² Total �X² = 9951 

Variansi Total �² = 35.616 

Sigma Tangkar pq �pq = 5.905 

  

r KR  rtt = 0.864 

Peluang Galat � P = 0.000 

Status  Andal 

  

�

Tabel 14. Rangkuman Analisis Keterandalan  

    (Reliabilitas) 



Lampiran 4. Instrumen yang Digunakan untuk Penelitian                             87 

                      (Diambil dari Butir-butir yang Sahih, Nomor Urutnya 

                      Sudah Disesuaikan) 

Mata diklat  : Brazing 

Kelas / semester : X / 1 

Soal    : Pilihan ganda       
          

Petunjuk Pengisian: 

Jawablah pertanyaan-pertanyaan di bawah ini dengan memilih jawaban yang 

benar dan tepat dengan memberi tanda silang (X) pada lembar jawaban yang telah 

disediakan. 

1. Kaos tangan / sarung tangan sebaiknya terbuat dari bahan….. 

a. Kain tebal 

b. Kulit 

c. Kalep 

2. Cara penyambungan bahan logam melalui proses pemanasan dengan pengisi 

atau perekat yang mempunyai titik lebur di bawah titik lebur bahan dasar 

yang akan disambungkan merupakan pengertian dari……….. 

a. Mematri 

b. Mengelas 

c. Menyolder  

3. Yang merupakan syarat umum dalam penyolderan, kecuali…….. 

a. Suhu pemanasan harus tetap 

b. Besar celah harus rata 

c. Bidang solder harus bersifat logam murni (mengkilap) 

4. Untuk memperoleh sambungan yang baik syarat-syarat yang harus dipenuhi, 

yaitu……

a. Mempunyai kampuh yang lebar 

b. Penggunaan fluks yang banyak 

c. Mempunyai permukaan sambungan yang bersih 

5. Proses penyolderan yang menggunakan bahan tambah dari logam lunak 

disebut……

a. Braze welding 

b. Brazing 

c. Braze brazing 

6. Pada proses solder lunak logam harus mencair pada suhu…. 

a. Di bawah 600°C 

b. Di atas 450°C 

c. Di bawah 450°C 
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7. Solder lunak (braze welding) diterapkan apabila diperlukan……

a. Jalur sambungan yang kedap 

b. Benda kerja yang pejal 

c. Untuk menerima suhu yang tinggi 

8. Sifat solder keras tembaga, yaitu……

a. Tahan asam, karat dan suhu 

b. Kekuatan batas menengah 

c. Kekuatan tarik tinggi hingga 800 N/mm² 

9. Solder keras tembaga – nikel – seng, pemakaiannya untuk……. 

a. Menyolder celah sambungan antara baja dan baja 

b. Penyolderan keras pipa baja 

c. Menyolder celah (0,5-0,03 mm) dan penyolderan selah sambungan baja 

nikel paduan nikel besi tuang. 

10. Yang termasuk alat bantu dalam proses brazing adalah…. 

a. Gerinda, kikir dan sikat baja 

b. Brander, kacamata las dan penjepit 

c. Gas asetilen, gas oksigen dan selang gas 

11. Di bawah ini peralatan dan bahan yang digunakan untuk menyolder, 

kecuali….. 

a. Peralatan las gas 

b. Bahan pelumer atau pembersih 

c. Peralatan las listrik 

12. Dalam proses brazing bahan tambah yang digunakan adalah……. 

a. Perak, kuningan dan timbel 

b. Perak, kuningan dan timah 

c. Perak, kuningan dan tembaga 

13. Pada brazing bahan tambah dasar yang digunakan adalah…. 

a. Tembaga dicampur dengan seng 

b. Perak dicampur dengan tembaga 

c. Perak dicampur dengan seng 

14. Pemilihan bahan tambah dalam brazing berdasarkan ……

a. Fluks yang digunakan 

b. Gas yang digunakan 

c. Tebal bahan 

15. Kode singkat L pada fluks mempunyai arti….. 

a. Fluks digunakan untuk logam berat 

b. Fluks digunakan untuk logam ringan 

c. Fluks digunakan untuk soldering 
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16. Kode S pada pelumer (fluks) mempunyai arti……

a. Untuk bahan pembersih 

b. Untuk bahan logam ringan 

c. Untuk logam berat 

17. Yang merupakan fungsi fluks,kecuali……. 

a. Membantu melancarkan aliran bahan tambah 

b. Membentuk sambungan 

c. Mencegah terjadinya oksidasi 

18. Fluks dengan tipe chloride dan alkali flauride digunakan untuk solder…. 

a. Keras perak 

b. Keras tembaga 

c. Keras aluminium 

19. Fluks berbentuk powder/ tepung cara pemakaiannya adalah…. 

a. Ditempel pada permukaan yang disambung 

b. Ditaburkan pada permukaan yang disambung 

c. Dipoleskan  

20. Pada gambar di bawah ini merupakan penempatan bahan pengisi pada…. 

a. Posisi flens 

b. Pelipatan 

c. kelingan 

21. Sebelum melakukan penyolderan benda yang akan disambung dapat 

dibersihkan dengan cara di bawah ini, kecuali…. 

a. Cara mekanik 

b. Cara kimia 

c. Cara procedural 

22. Larutan yang dapat digunakan untuk membersihkan kotoran gemuk adalah…. 

a. Hcl 

b. Carbon tetra chloride 

c. Nitricacit 

23. Cara mekanik dalam pembersihan sebelum penyolderan yang menggunakan 

mesin adalah….. 

a. Kikir 

b. Sikat baja 

c. Gerinda 
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24. Cara-cara membersihkan bekas fluks, kecuali…

a. Digosok dengan wool baja atau ampelas 

b. Disemprot dengan kompresor 

c. Dicelupkan air pendingin 

25. Gambar nyala api di bawah ini yang menunjukan nyala api netral adalah…. 

a.   

b.   

c.   

26. Untuk logam non stainless steel nyala api yang digunakan adalah…. 

a. Netral 

b. Oksidasi 

c. Karburasi 

27. Untuk stainless steel nyala api yang digunakan adalah….. 

a. Oksidasi 

b. Netral 

c. Karburasi  

28. Pada gambar di bawah ini merupakan sambungan…….. 

a. sambungan tumpang 

b. Sambungan tumpul 

c. Sambungan flens 

29. Gambar sambungan di bawah ini yang menunjukan sambungan flens

adalah…. 

a.

b.

c.

  



Lampiran 5. Silabus Kompetensi Keahlian Teknik Pengelasan                                     

                      (Diambil yang ada Hubungannya Brazing & Braz Welding) 

Nama Sekolah                      : SMK 1 Sedayu 

Mata Pelajaran                     :  Kompetensi Kejuruan 

Kelas / Semester                  :    X/  2 

Standar Kompetensi             :  Menyolder dengan Kuningan dan/ atau Perak (Brazing & Braz welding) 

Kode Kompetensi                :  - 

Alokasi Waktu                     :  36  x 45 menit  

KOMPETENSI DASAR INDIKATOR MATERI PEMBELAJARAN 
KEGIATAN 

PEMBELAJARAN 
PENILAIAN 

ALOKASI 

WAKTU 
SUMBER 

BELAJAR 
TM PS PI 

1. Menjelaskan cara 

menyolder dengan 

patri/perak  

2.  Menyiapkan bahan 

dan perlengkapannya 

3. Menyolder dengan 

patri perak 

Menjelaskan cara 

menyolder /patri dan 

perak dengan benar 

a.Memilih dan 

menentukan   bahan 

yang dapat 

digunakan. 

b.Menentukan  bahan 

teknik yang akan 

digunakan 

Dapat menyolder 

dengan patri/ perak 

-  Pengertian menyolder dengan 

patri/perak 

- Cara menyolder dengan 

patri/perak 

- Menjelaskan bahan dan 

perlengkapan bahan 

menyolder 

- -Menyolder  dengan patri/ 

perak pada sambungan T dan 

sambungan tumpang 

Menjelaskan pengertian  

a. menyolder dengan patri 

perak 

b. Cara menyolder dengan 

patri/ perak 

 Menjelaskan alat, bahan 

serta perlengkapan 

menyolder 

Melakukan praktek kerja 

menyolder dengan patri/ 

perak dengan sambungan 

T dan sambungan tumpang 

-Tes tertulis 

Pengamatan 

langsung 

(observasi) 

Tes tertulis 

-Unjuk Kerja 

-Pruduk 

(hasil) 

2 

4 

6 

24 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

Modul:  

Pematrian 

(Yudhistira,2007) 

Job sheet 

Keterangan : 

TM          : Tatap Muka 

PS           :  Praktik di Sekolah ( 2 jam praktik di sejolah setara dengan 1 jam tatap muka) 

PI            : Praktik di Industri ( 4 jam praktik di DU/DI setara dengan 1 jam tatap muka 9
1
 



Lampiran 6. Rencana Pelaksanaan Pembelajaran (RPP)                                92

                      untuk Kelas Eksperimen 

RENCANA PELAKSANAAN PEMBELAJARAN 

Nama Sekolah : SMK Negeri  I Sedayu 

Program Studi Keahlian : Teknik Mesin 

Kompetensi Keahlian : Teknik Pengelasan 

Mata Pelajaran : Kompetensi kejuruan 

Kelas/Semester : X/1 

Pertemuan ke   : 1, 2, dan 3 

Alokasi Waktu : 2 x 45 menit 

Standar Kompetensi  

    

: Menyolder Dengan Kuningan dan/perak (brazing

& brazzwelding). 

Kode             : 015 KK 09 

Kompetensi dasar : 1. Menjelaskan cara menyolder dengan 

patri/perak. 

2. Menyiapkan bahan dan perlengkapannya 

Indikator : 1. Cara menyolder/patri dan perak dijelaskan 

dengan benar. 

2. Bahan solder yang digunakan  ditentukan 

dengan benar. 

3. Bahan teknik solder yang digunakan 

ditentukan dengan benar. 

KKM : 7,0 

Aspek kecakapan hidup : Siswa berani mengungkapkan pendapat di muka 

umum dan bisa menghargai pendapat orang lain. 

I. Tujuan Pembelajaran 

Setelah mengikuti pembelajaran ini siswa dapat : 

• Menjelaskan pengertian menyolder dengan patri/perak

• Mengetahui cara menyolder dengan patri/perak 

• Mengetahui alat, bahan dan perlengkapan menyolder 
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II.  Materi Pembelajaran 

• Pengertian menyolder dengan patri/perak

• Cara menyolder dengan patri/perak

• Alat, bahan dan perlengkapan menyolder

III. Metode Pembelajaran 

• Ceramah 

• Tanya jawab 

• Diskusi 

IV.  Media  

• Power Point

• LCD Proyektor

V.  Langkah Pembelajaran 

Tahapan 

Pembelajaran 
Kegiatan Pembelajaran 

Alokasi 

Waktu 

Pembuka 
1. Membuka pelajaran dengan berdoa 

2. Mengabsensi siswa 
10’ 

Kegiatan inti 

1. Pretest 45’ 

2. Menjelaskan pengertian menyolder 

dengan patri/perak. 

3. Menjelaskan cara menyolder dengan 

patri/perak. 

4. Menjelaskan alat, bahan dan 

perlengkapan menyolder. 

145’ 

Penutup 

1. Memberikan kesimpulan dan memberi 

kesempatan untuk  bertanya 

2. Posttest 

70’ 
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VI. Sumber Materi 

Buku “ TEKNIK MENGELAS ASETILEN, BRAZING DAN LAS 

BUSUR LISTRIK”. 

VII. Evaluasi 

1. Pretest ( soal pretest dapat dilihat pada Lampiran 3).

2. Posttest ( soal pretest dapat dilihat pada Lampiran 3).



Lampiran 7. Rencana Pelaksanaan Pembelajaran (RPP)                                95

                       untuk Kelas Kontrol 

�

RENCANA PELAKSANAAN PEMBELAJARAN 

Nama Sekolah : SMK Negeri  I Sedayu 

Program Studi Keahlian : Teknik Mesin 

Kompetensi Keahlian : Teknik Pengelasan 

Mata Pelajaran : Kompetensi kejuruan 

Kelas/Semester : X/1 

Pertemuan ke   : 1, 2, dan 3 

Alokasi Waktu : 2 x 45 menit 

Standar Kompetensi  

    

: Menyolder Dengan Kuningan dan/perak (brazing

& brazzwelding). 

Kode             : 015 KK 09 

Kompetensi dasar : 1. Menjelaskan cara menyolder dengan 

patri/perak. 

2. Menyiapkan bahan dan perlengkapannya 

Indikator : 1. Cara menyolder/patri dan perak dijelaskan 

dengan benar. 

2. Bahan solder yang digunakan  ditentukan 

dengan benar. 

3. Bahan teknik solder yang digunakan 

ditentukan dengan benar. 

KKM : 7,0 

Aspek kecakapan hidup : Siswa berani mengungkapkan pendapat di muka 

umum dan bisa menghargai pendapat orang lain. 

I. Tujuan Pembelajaran 

Setelah mengikuti pembelajaran ini siswa dapat : 

• Menjelaskan pengertian menyolder dengan patri/perak

• Mengetahui cara menyolder dengan patri/perak 

• Mengetahui alat, bahan dan perlengkapan menyolder 
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II.  Materi Pembelajaran 

• Pengertian menyolder dengan patri/perak

• Cara menyolder dengan patri/perak

• Alat, bahan dan perlengkapan menyolder

III. Metode Pembelajaran 

• Ceramah 

• Tanya jawab 

• Diskusi 

IV.  Media  

• Papan tulis

V.  Langkah Pembelajaran 

Tahapan 

Pembelajaran 
Kegiatan Pembelajaran 

Alokasi 

Waktu 

Pembuka 
1. Membuka pelajaran dengan berdoa 

2. Mengabsensi siswa 
10’ 

Kegiatan inti 

1. Pretest 45’ 

2. Menjelaskan pengertian menyolder 

dengan patri/perak. 

3. Menjelaskan cara menyolder dengan 

patri/perak. 

4. Menjelaskan alat, bahan dan 

perlengkapan menyolder. 

145’ 

Penutup 

1. Memberikan kesimpulan dan memberi 

kesempatan untuk  bertanya 

2. Posttest 

70’ 
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VI. Sumber Materi 

Buku “ TEKNIK MENGELAS ASETILEN, BRAZING DAN LAS 

BUSUR LISTRIK”. 

VII. Evaluasi 

1. Pretest ( soal pretest dapat dilihat pada Lampiran 3).

2. Posttest ( soal pretest dapat dilihat pada Lampiran 3).



Lampiran 8. Hard copy dari Power Point sebagai                                             98

                      Media Pembelajaran pada Kelas Eksperimen 



99 



100 



101 



102 



103 



104 



105 



106 



107 



108 



109 



110 



111 



112 



113 



114 



115 



Lampiran 9. Induk Data Penelitian                                                                  116 

NO.
Kontrol Eksperimen

X1 X2 X3 X4 

1 16 19 19 23 

2 15 20 15 21 

3 18 19 5 22 

4 16 21 18 25 

5 17 20 18 24 

6 20 21 22 23 

7 18 19 21 19 

8 19 21 21 20 

9 19 20 20 25 

10 20 23 17 22 

11 17 22 21 26 

12 19 21 20 25 

13 19 21 21 26 

14 21 20 23 27 

15 18 24 20 21 

16 19 21 16 25 

17 17 19 22 21 

18 17 20 12 19 

19 19 23 22 27 

20 19 21 16 22 

21 20 22 18 24 

22 20 24 22 21 

23 14 18 15 20 

24 19 20 20 23 

25 19 23 22 24 

26 19 24 19 23 

27 15 20 17 20 

28 16 23 17 21 

29 20 19 23 25 

30 19 21 20 21 

31 21 22 15 19 

32 18 20 19 24 

33 18 19 23 28 

34 21 20 

35 17 24 

36 19 23 

Tabel 15.  INDUK DATA PENELITIAN 

Keterangan: 

X1 = skor pretest kelas kontrol 

X2 = skor posttest kelas kontrol 

X3 = skor pretest kelas eksperimen 

X4 = skor posttest kelas eksperimen 
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Lampiran 10. Uji Prasyarat (Persyaratan) Analisis Data Penelitian           117

UJI NORMALITAS DATA-DATA PENELITIAN 

Teknik uji normalitas data-data penelitian yang digunakan adalah teknik 

analisis chi-kuadrat, dengan rumusan: 

( )
fh

fhfo
2

2 −
Σ=χ

Keterangan : 

2χ = Chi Kuadrat 

  fo = frekuensi yang diperoleh dari observasi 

  fh = frekuensi yang diharapkan 

Dari Induk Data Penelitian di Lampiran 6, pembagian kelas berdasarkan 

kurve normal dibagi menjadi 6 kelas. Dari data hasil pretest kelas eksperimen 

dengan Rerata 18,78 dan Standart Deviasi 3,57 maka frekuensi yang diharapkan 

dapat dilihat pada Tabel 16. 

KELAS INTERVAL fo fh fhfo − ( )2
fhfo −

fh

fhfo 2)( −

1 4,50 - 8,06 1 0,36 0,64 0,41 1,14 

2 8,07 - 11,63 0 1,08 -1,08 1,17 1,08 

3 11,64 - 15,21 4 6,12 -2,12 4,49 0,73 

4 15,22 - 18,78 9 9,00 0,00 0,00 0,00 

5 18,79 - 22,35 19 15,48 3,52 12,39 0,80 

6 22,36 - 25,92 3 3,96 -0,96 0,92 0,23 

36 36 0,00 3,99 

Diketemukan harga Chi-Kuadrat Observasi 2χ  = 3,99 

Tabel 16. Ringkasan Analisis Uji Normalitas Pretest Kelas Eksperimen 
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Dengan cara yang sama tetapi menunjuk data-data penelitian dari variabel 

posttest kelas eksperimen, pretest kelas kontrol, dan posttest kelas kontrol, Tabel 

17, Tabel 18, dan Tabel 19 berikut ialah ringkasan uji normalitasnya. 

KELAS INTERVAL fo fh fhfo − ( )2
fhfo −

fh

fhfo 2)( −

1 15,51 - 17,95 0  0,72 -0,72 0,52 0,72 

2 17,96 - 20,40 7 5,04 1,96 3,84 0,72 

3 20,41 - 22,86 9 12,24 -3,24 10,50 0,86 

4 22,87 - 25,31 15 12,24 2,76 7,62 0,62 

5 25,32 - 27,76 4 5,04 -1,04 1,08 0,21 

6 27,77 - 30,21 1 0,72 0,28 0,08 0,11 

36 36 0,00 3,29 

Diketemukan harga Chi-Kuadrat Observasi 2χ  = 3,29 

KELAS INTERVAL fo fh fhfo − ( )2
fhfo −

fh

fhfo 2)( −

1 12,96 - 14,70 1  0,66 0,34 0,12 0,18 

2 14,71 - 16,45 5 4,62 0,38 0,14 0,03 

3 16,46 - 18,21 9 11,22 -2,22 4,93 0,44 

4 18,22 - 19,96 11 11,22 -0,22 0,05 0,00 

5 19,97 - 21,71 7 4,62 2,38 5,66 1,23 

6 21,72 - 23,46 0 0,66 -0,66 0,44 0,66 

33 33 0,00 2,54 

Diketemukan harga Chi-Kuadrat Observasi 2χ  = 2,54 

Tabel 17. Ringkasan Analisis Uji Normalitas Posttest Kelas Eksperimen�

Tabel 18. Ringkasan Analisis Uji Normalitas Pretest Kelas Kontrol�
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KELAS INTERVAL fo fh fhfo − ( )2
fhfo −

fh

fhfo 2)( −

1 15,96 - 17,60 0  0,66 -0,66 0,44 0,66 

2 17,61 - 19,25 7 4,62 2,38 5,66 1,23 

3 19,26 - 20,91 8 11,22 -3,22 10,37 0,92 

4 20,92 - 22,56 11 11,22 -0,22 0,05 0,00 

5 22,57 - 24,21 7 4,62 2,38 5,66 1,23 

6 24,22 - 25,86 0 0,66 -0,66 0,44 0,66 

33 33 0,00 4,70 

Diketemukan harga Chi-Kuadrat Observasi 2χ  = 4,70 

Tabel 19. Ringkasan Analisis Uji Normalitas Posttest Kelas Kontrol 



  

NO.
Kontrol Eksperimen Kontrol  Eksperimen 

X1 X2 X3 X4 X1² X2² X3² X4² 

1 16 19 19 23 256 361 361 529 

2 15 20 15 21 225 400 225 441 

3 18 19 5 22 324 361 25 484 

4 16 21 18 25 256 441 324 625 

5 17 20 18 24 289 400 324 576 

6 20 21 22 23 400 441 484 529 

7 18 19 21 19 324 361 441 361 

8 19 21 21 20 361 441 441 400 

9 19 20 20 25 361 400 400 625 

10 20 23 17 22 400 529 289 484 

11 17 22 21 26 289 484 441 676 

12 19 21 20 25 361 441 400 625 

13 19 21 21 26 361 441 441 676 

14 21 20 23 27 441 400 529 729 

15 18 24 20 21 324 576 400 441 

16 19 21 16 25 361 441 256 625 

17 17 19 22 21 289 361 484 441 

18 17 20 12 19 289 400 144 361 

19 19 23 22 27 361 529 484 729 

20 19 21 16 22 361 441 256 484 

21 20 22 18 24 400 484 324 576 

22 20 24 22 21 400 576 484 441 

23 14 18 15 20 196 324 225 400 

24 19 20 20 23 361 400 400 529 

25 19 23 22 24 361 529 484 576 

26 19 24 19 23 361 576 361 529 

27 15 20 17 20 225 400 289 400 

28 16 23 17 21 256 529 289 441 

29 20 19 23 25 400 361 529 625 

30 19 21 20 21 361 441 400 441 

31 21 22 15 19 441 484 225 361 

32 18 20 19 24 324 400 361 576 

33 18 19 23 28 324 361 529 784 

34     21 20     441 400 

35     17 24     289 576 

36     19 23     361 529 

�  601 690 676 823 11043 14514 13140 19025 

Tabel 20. Persiapan Perhitungan Uji-t Dari Data Penelitian 

Lampiran 11. Hasil-hasil Perhitungan Uji-t                                                   120
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1. Analisis Uji-t pada kelompok  kontrol (pretest) >< kelompok eksperimen 

(pretest) 

n :  X1 = 33 

    X3 = 36 
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2. Analisis Uji-t pada kelompok kontrol (posttest)  ><  kelompok 

eksperimen (posttest) 

n :  X2 = 33 

    X4 = 36 
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A. Kelas Eksperimen 

Gambar 24. Pretest Kelas Eksperimen

Gambar 25. Pembelajaran dengan Media power Point 

Lampiran 15. Dokumentasi Selama Pengambilan Data Penelitian               126 
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Gambar 26. Pembelajaran dengan Media power Point

Gambar 27. Posttest Kelas Eksperimen 
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B. Kelas kontrol 

Gambar 28. Pretest Kelas Kontrol

Gambar 29. Pembelajaran secara Konvensional
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Gambar30. Pembelajaran secara Konvensional

Gambar 31. Posttest Kelas Kontrol 










