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ABSTRAK

PENERAPAN METODE DEMONSTRASI DENGAN PENGONTROLAN
PROSES UNTUK MENINGKATKAN PRESTASI BELAJAR
MATA PELAJARAN PLAT DAN LAS BUSUR MANUAL
DI SMK NEGERI 1 SEYEGAN

Oleh
Sugeng Andriyanto
NIM 10503242003

Penelitian ini bertujuaiuntuk mengetahui peningkatamestasi belajar pac
pembelajaran mata diklat praktik plat dan las dangetode demonstrasi deng
pengontrolan prosedan perbandingan prestasi belajar praktik plat danalasara
kelas yang diberi perlakuametode demonstrasi dengan pengontrolan g dan
kelas tanpa diberi perlakumetode demonstrasi dengan pengontrolan pi

Subjek penelitian ini adalah Siswa kelas XI TFLahd FL 2 SMK Negeri :
Seyegan berjumlah 34 dan 35 si< Desain penelitian yang digunakan adesQuasi
Experimen Desigrden@n skemaNon-Equivalent Control Group Desit model
James H. McMillan dan Sally Schumac. Siswa kelas XI TFL 1 merupakan ke
ekperimendiberi perlakuarmetode demonstrasi dengan pengontrolan dan siswi
2 merupakan kelas kontrol, tanpa diberi peran metode demonstrasi den
pengontrolan proses.

Hasil penelitian menunjukkan bah: 1) Terdapat peningkatan prestasi bel;
pada siswa yang diberi metode demonstrasi dengagopg&olan proses Diperoleh
data nilai rataata prestasi belajar siswa kelas TFL 1 (kelas exks@n) semul:
77,79meningkat menjac89,79. Perolehan nilai ratata prestasi belajar siswa ke
TFL 2 (kelas kontrol) tanpa perlakuan metode dertnasis dengan pengontrol:
proses juga mengalami peningkatan namun hanya gedi#ki 76,80menjadi79,63.
2) Perbedaan prestasi belajar mata pelajaran praktitkdan las busur antara ke
yang diberi perlakuan metode demonstrasi dengagomgmlan proses dengan ke
yang tanpaliberi perlakuan metode demonstrasi dengan pergantproses terjac
sangat signifikan. Perbedaan tersebut dapat didilathasilposteskedua kelas, pac
kelas TFL 1 (kelas eksperimen) diperoleh nilai-rata 89,79, sedangkan pada ke
kelas TFL2 (kelas kontrol) diperoleh nilai re-rata 79,63.

Kata kunci: penerapan, metode demonstrasi, prestéega
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BAB |
PENDAHULUAN

Latar Belakang Masalah

Sekolah Menengah Kejuruan (SMK) adalah salah sa&mjang
pendidikan menengah yang mempunyai misi khusus.ol&ekMenengah
Kejuruan berupaya untuk menyiapkan siswa untuk rsaRidapangan kerja
tingkat menengah pada dunia usaha dan industriditikan menengah
kejuruan merupakan sub sistem dari sistem pendidiesional. Proses belajar
mengajar baik teori maupun praktik yang berlangstdingekolah dan industri,
diharapkan mampu menghasilkan tamatan yang betksialan siap memasuki
lapangan kerja. Kualitas lulusan yang diharapkaaladd profesional, dapat
diandalkan dan menjadi faktor keunggulan kompetitdustri di Indonesia
dalam menghadapi persaingan pada masa sekaramgagaryang akan datang.

Hasil observasi KKN-PPL di SMK Negeri 1 Seyegan dral2011 dapat
menggali bahwa pembelajaran Kerja Plat dan Las Bpada kelas XI TFL
(Teknik Fabriksi Logam) proses kegiatan belajar gager dilakukan dengan
metode konvensional, dengan menitikberatkan gubagas sumber informasi,
dan guru dianggap lebih tahu. Pendidikan merupakebutuhan manusia
sepanjang hidup dan selalu berubah lantaran memgiktkembangan zaman,
teknologi dan budaya masyarakat. Pendidikan dasani@ masa mengalami

kemajuan yang sangat pesat, demikian juga piramdigikan yang canggih,



oleh sebab itu perubahan yang terjadi adalah digf@lm oleh majunya dunia
pendidikan.

Pada mata pelajaran Kerja Plat dan Las Busur degphitat kondisi
proses belajar siswa SMK Negeri 1 Seyegan yanghmisum optimal, hal ini
terbukti dengan adanya masalah yang sering dijursgyaerti perilaku disiplin
siswa yang masih kurang, terlihat beberapa sisveayatig berkeliaran diluar
bengkel saat praktik, ketergantungan siswa terhaagtpuksi dari guru seperti
pada saat praktik mereka sudah terbiasa dengannamtdari guru, sehingga
kemandirian siswa pada proses pembelajaran sangatick

Cara guru menyampaikan materi hanya dengan ceralaahnstruksi
saja sehingga memicu motivasi siswa mengikuti péajdran menjadi kurang,
masih banyak siswa yang kurang peduli dan mempkamamateri ajar yang
disampaikan guru terbukti dengan masih banyak sisw@ mengobrol dengan
teman yang lain saat proses pembelajaran berlaggseimngga banyak waktu
yang terbuang sia-sia dan hal ini juga berimbas paehurunnya ketelitian siswa
dalam mengerjakan benda kerja, berakibat padatasdienda kerja yang jelek.
Urutan langkah kerja dalam mengerjakan benda Kegjgaerapa siswa masih
terlihat belum benar, hal ini menandakan bahwa paman siswa terhadap
proses pengerjaan masih lemah. Proses pembeldgrsebut dinilai kurang
efektif dan berpengaruh terhadap prestasi belajag yendah.

Proses pembelajaran las busur manual yang terjaiu yguru

mendemonstrasikan materi yang diajarkan, namuk &ada pengontrolan ketika



siswa sedang mengerjakan benda kerja. Siswa makgerpenda kerja dengan
pengawasan yang minim sehingga berakibat pada pelsgrjaannya yang tidak
sesuai harapan, keterampilan yang kurang berkembangnilai yang diperoleh
pun rendah. Salah satu cara untuk meningkatkarrakepiian siswa dalam
proses pembelajaran dengan penerapan metode pgrdelberbentuknetode
demonstrasi dengan pengontrolan proses. Harapannya dengan bantuan metode
ini dalam proses pembelajaran, keterampilan praditiva dapat meningkat dan

tingkat kesalahan dapat diatasi sehingga presttegab praktik siswa meningkat.

Identifikasi Masalah
Berdasarkan latar belakang yang telah dikemukakeatasd dapat
diidentifikasi beberapa permasalahan sebagai keriku
1. Tingkat disiplin siswa kurang
2. Ketergantungan siswa terhadap instruksi dari guru
3. Kurangnya ketelitian siswa
4. Kurangnya perhatian siswa terhadap materi ajar gasgnpaikan guru
5. Prestasi belajar siswa rendah
6. Proses pembelajaran kurang efektif
7. Kemampuan siswa memahami proses pengerjaan masihgku
8. Pengontrolan siswa selama praktik masih kurangingga siswa kurang

mengerti apa yang telah didemonstrasikan oleh guru.



Pembatasan Masalah

Berdasarkan identifikasi masalah yang ada sebagaite¢éah diuraikan,
secara garis besar disimpulkan bahwa dalam perabatapraktik las busur
manual perlu dilakukan pengontrolan pada saat propembelajaran
berlangsung, karena akan berpengaruh pada haditikprgang dicapai.
Selanjutnya permasalahan dalam penelitian ini d#atpada upaya
meningkatkan prestasi belajar mata diklat prakl#t gan las busur siswa kelas

XI TFL SMK Negeri 1 Seyegan dengan metode demasistr

Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang masalah, identifikasisatah dan
pembatasan masalah di atas, maka rumusan masaighakan dipecahkan
dalam penelitian ini adalah:
1.Adakah peningkatan prestasi belajar mata diklaktpgraglat dan las busur
siswa kelas XI TFL SMK Negeri 1 Seyegan yang dibperlakuan
demonstrasi dengan pengontrolan proses?
2.Adakah perbedaan prestasi kerja praktik plat darblesur antara kelas yang
diberi perlakuan demonstrasi dengan pengontrolamgah kelas yang tanpa

diberi  perlakuan  demonstrasi dengan  pengontrolan osegf?



Tujuan Penelitian
Berdasarkan dari rumusan masalah maka tujuan ykag dicapai

dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:

1.Mengetahui peningkatan prestasi belajar siswask¥l TFL SMK Negeri 1
Seyegan selama proses pembelajaran mata dikldtkppédt dan las dengan
metode demonstrasi dengan pengontrolan proses

2.Mengetahui perbedaan prestasi belajar praktikdada las antara kelas yang
diberi perlakuan metode demonstrasi dengan pergjantproses dengan
kelas yang tanpa diberi perlakuan metode demonskeagan pengontrolan

proses.

Manfaat Penelitian
Hasil penelitian mengenai Penerapan Metode Denasistuntuk
Meningkatkan Prestasi Belajar Mata Pelajaran Péat das Busur Kelas Xl
TFL SMK Negeri 1 Seyegan ini secara teoritis dipkean dapat dijadikan
bahan pertimbangan dan masukan dalam usaha petangkaalitas hasil
pengajaran mata pelajaran praktik plat dan lasrbusu
Secara khusus penelitian ini diharapkan bermartfagi guru dan
siswa dalam proses belajar mengajar.
1. Bagi Guru
Pengetahuan tentang kesulitan siswa dalam pengupsaktik kerja

plat dan las busur serta kemungkinan penyebab it@suérsebut berguna



bagi guru untuk menerapkan strategi mengajar yaugpkc Memperoleh
masukan sebagai bahan pertimbangan model pemiaglagada materi-
materi pelajaran lain. Meningkatkan inovasi gurladapelaksanaan proses
pembelajaran di kelas.
. Bagi siswa

Pengetahuan tentang kesulitan siswa dalam ilmuikésir dapat
dijadikan umpan balik dalam proses belajar mengaghingga dalam
praktik kerja plat dan ladusur tidak mengalami kesulitan serta dapat
mengetahui cara mengatasi permasalah dalam prigilbusur manual.
Memberi pengalaman baru sehingga terbiasa berka@sibdengan teman
dan saling menghargai pendapat, ide, dan gagasag tain. Peserta didik

lebih teliti, kreatif, dan terampil dalam pelaksangembelajaran.



BAB Il
KERANGKA TEORI

A. Kajian Teoritis
1. Prestasi Belajar

Prestasi belajar merupakan tingkat kemanusiaan yhmgiki siswa
dalam menerima, menolak dan menilai informasi-im@asi yang diperoleh
dalam proses belajar mengajar (Agus Prijono, 20&2)ajar merupakan suatu
proses perubahan tingkah laku. Perubahan tingklaln d@pat tercapai atau
berhasil tergantung pada beberapa faktor. Menuam&o (2010 : 2) bahwa
belajar adalah suatu proses usaha yang dilakulssossng untuk memperoleh
suatu perubahan tingkah laku yang baru secara Wkeban, sebagai hasil
pengalamannya sendiri dalam interaksi dengan lingonya. Sedangkan
menurut Syaiful Sagala (2012) mengemukakan bahwatasi belajar adalah
hasil yang telah dicapai atau diperoleh anak beropa mata pelajaran.
Ditambahkan bahwa prestasi belajar merupakan hasiy mengakibatkan
perubahan dalam diri individu sebagai hasil dativites dalam belajar. Secara
sederhana dari pengertian belajar sebagaimana yhkemukakan oleh
pendapat di atas, dapat diambil suatu pemahaman.

Dalam Kamus Besar Bahasa Indonesia (2005:892),tiprakartikan
sebagai cara melakukan atau melaksanakan secdeaapgmyang disebut dalam

teori. Kata praktik diartikan sebagai kegiatan bgkelalam pekerjaan yang



membutuhkan suatu keterampilan yang diperoleh gaoses belajar dan
pelatihan terlebih dahulu.

Berdasarkan pengertian di atas maka didalam melakaa praktik kerja
plat dan las busur siswa dituntut untuk dapat nsalaikan pembuatan suatu
benda atau komponen sesuai dengan ukuran yangdigaitukan. Oleh karena
itu siswa dilatih dalam mengoperasikan mesin, menggan alat-alat potong
dan alat-alat ukur, sehingga akan terbentuk ketgitamtertentu pada diri siswa.
Untuk menunjang peningkatan keterampilan praktikkanaiswa diberikan
pengetahuan tentang karakteristik dan fungsi desawat las, alat potong, alat
ukur, bahan, dan prosedur kerja yang benar, dedgamkian siswa dikatakan
memiliki ketrampilan jika menguasai teori yang masali praktik maupun
aktivitas praktiknya itu sendiri.

Sehingga dapat disimpulkan bahwa kemampuan priaétjk plat dan las
busur adalah sebagai kesanggupan atau kecakapanms&mahami cara secara
nyata apa yang disebut dalam teori untuk melakidemuatu tentang hal yang
berkaitan proses pembuatan benda kerja. Pembuatala lixerja yang dimaksud
adalah dengan menggunakan mesin dan peralatakasibyang sesuai dengan
prasyarat industri.

Plat dan Las Busur Manual merupakan salah satu rpalajaran
produktif yang diberikan kepada siswa kelas 1 mogkeahlian teknik fabrikasi
logam (TFL), sesuai dengan kurikulum SMK Negeri dy&an Yogyakarta

tahun 2011/2012. Mata pelajaran plat dan las borsunual merupakan salah satu



mata pelajaran yang terdapat pada silabus proddétif sudah dirancang oleh
kurikulum dengan tujuan agar siswa berkompetenndateelakukan pengelasan,
terutama kompetensi las busur manual atau SMAWe{d Metal Arc Welding
Dalam mata pelajaran plat dan las busur manualrimagenbentukan diberikan
di awal dan kemudian dilanjutkan dengan materidasur listrik. Pengelasan
dasar merupakan salah satu pembelajaran teori rd&tek. Pembelajaran teori
tidak dapat diselenggarakan secara menyeluruh umai&ri yang tercakup pada
silabus, maka pada pembelajaran teori harus dgmdimikian rupa agar konsep
materi dapat dipahami siswa sehingga dapat dilaksenmpembelajaran praktik
las busur manual.

Kompetensi dasar mengelas yang harus dicapai &slaa XI TFL SMK
Negeri 1 Seyegan vyaitu berisi tentang dasar-dasmep pengelasan SMAW,
syarat-syarat dan prosedur pengelasan, macam—-maeambungan ukuran
pengelasan serta posisi pengelasan, macam-macamneanbersihkan dan
menyiapkan material yang akan dilas dengan perkd&asteknik yang sesuai
dengan prosedur, mengeset berbagai macam dannesi® las busur sesuai
dengan prosedur, memilih elektroda/kawat las yampbsesuai dengan kondisi
pengelasan.

Las busur atau SMAW singkatan d&hieded Metal Arc Welding,
pengelasan SMAW yaitu pengelasan dengan las buskiragla terbungkus.
Yang dimaksud dengan eletrode terbungkus yaitu kavingkus oleh flux’s

seperti contoh :



E. 7018 E.316

E . 6010 E 347

E . 6013 E 347

Prinsip kerjanya yang mana panas busur listrik rdjpeuhi oleh
intensitas arus dan panjang busur (busur listriketetuk diantara logam induk
dan ujung elektroda, karena panas dari busur magam induk dan ujung
elektroda mencair).

Pengelasan SMAW dilakukan secara menual dengangueagan arus
searah (DC =Direct Correc), dengan polaritas EP atau RP. Jadi SMAW
memakai polaritas arus DCEP atau DCRP.Proses SM&l®lusdigunakan pada
las pengisian dan penutup, sebab menggunakan pesagesMAW karena lebih
cepat dan ekonomis. Pengelasan SMAW dapat digunpiida hampir semua
jenis material dan juga pada semua posisi pengelasa

Posisi Pengelasan
a. Pada pengelasan pelat
- Lasan Beralur Groove Wellt 1G (lat position), 2G Horizontal), 3G

(Vertical), 4G Over heagl
- Lasan Fillet (Fillet Weld): 1FKlat), 2F Horizontal), 3F {/ertical), 4F
(Over healdl
b. Pada pengelasan pipa posisi: 1G, 2 G, 5 G,daG6 GR
Pada proses pengelasan SMAW, baik pengelasan taippua pelat baik

lasan beralur Groove weldl ataupun lasan fillet atau T joint yang tak perlu



pentingnya kita perhatikan adalah urutan pengelasafvelding sequenge/ang
gunanya untuk mencegah pembengkakan bahwa yanggsedaupun sudah
dilas yang disebut dengan deformasi.

Alat Perangkat Pengelasan SMAW
a. Welding machinémesin las)

b. Welding cable’{Arus & masa)

c. Welding holder'{pemegang elektrode)
d. Electrode’s

e. Base Metal’'ybenda kerja)

Pemilihan parameter untuk pengelasan SMAW dlihdt:da

a. Bahan logam las (induk)

b. Ketebalan logam induk

c. Diameter (ukuran kawat las / electrode yang diganak
d. Kualitas kawat las (AWS class)

e. Type of weldjenis sambungan las)

f. Posisi pengelasan dll.

Untuk menjamin kelancaran dan keselamatan kerja padt pengelasan
maka harus memperhatikan penggunaan alat keselankatga pengelasan,
antara lain:

a. Pelindung mata
b. Pelindung muka

c. Pelindung pernafasan



d. Baju las (apron)
e. Sepatu las

f. Sarung tangan las

Selanjutnya untuk mengukur prestasi praktik lasubusanual ini
menggunakan lembar penilaian dari instruktur tersefencakup penilaian pada
aspek afektif, kognitif dan psikomotorik, yang kefran dijabarkan pada
penilaian proses dan hasil praktik. unsur-unsuil@@n dalam penggunaan alat,
sikap kerja, langkah kerja, keselamatan kerja, | Hesterampilan dan waktu

pengerjaan.

. Faktor-faktor yang Mempengaruhi Prestasi Belajar

Slameto (2010 : 54) membagi faktor-faktor yang mengaruhi prestasi
belajar menjadi dua macam vyaitu faktor internang meliputi: keadaan
jasmani, psikologis, dan kelelahan siswa. Faktostezkal, yang meliputi:
keluarga, sekolah, dan masyarakat di sekitar siswa.

a. Faktor Dari Dalam Diri Siswa (Intern)

Sehubungan dengan faktor intern ini ada tingkatgyperlu dibahas
menurut Slameto (1995 : 54) yaitu faktor jasmaaktdr psikologi dan faktor
kelelahan.

1) Faktor Jasmani
Dalam faktor jasmaniah ini dapat dibagi menjadi dyetu faktor

kesehatan dan faktor cacat tubuh.



a) Faktor kesehatan

Faktor kesehatan sangat berpengaruh terhadap prelsgar siswa, jika
kesehatan seseorang terganggu atau cepat leladmgkinersemangat, mudah
pusing, ngantuk, jika keadaan badannya lemah damngudarah ataupun ada
gangguan kelainan alat inderanya.
b) Cacat tubuh

Cacat tubuh adalah sesuatu yang menyebabkan kbeak@tau kurang
sempurnanya mengenai tubuh atau badan. Cacatriupdéuta, setengah buta,
tulis, patah kaki, patah tangan, lumpuh, dan lain:|
2) Faktor psikologis

Dapat berupa intelegensi, perhatian, bakat, mmatjvasi, kematangan,
kesiapan.
a) Intelegensi

Intelegensi atau kecakapan terdiri dari tiga jef@gu kecakapan untuk
menghadapi dan menyesuaikan ke dalam situasi yang dan cepat efektif
mengetahui/menggunakan konsep-konsep yang abstragaras efektif,
mengetahui relasi dan mempelajarinya dengan cepat.
b) Perhatian

Perhatian adalah keaktifan jiwa yang dipertinggiajiitupun bertujuan
semata-mata kepada suatu benda atau hal atau sdknmpbyek. Untuk
menjamin belajar yang lebih baik maka siswa harwampunyai perhatian

terhadap bahan yang dipelajarinya. Jika bahangvalajtidak menjadi perhatian



siswa, maka timbullah kebosanan, sehingga ia falgiksuka belajar. Agar siswa
belajar dengan baik, usahakan buku pelajaran iBuasedengan hobi dan
bakatnya.
c) Bakat

Menurut Hilgard dalam Slameto (2010 : 57) bahwaabakdalahthe
capacity to learn.Dengan kata lain, bakat adalah kemampuan untukjdoel
Kemampuan itu akan terealisasi pencapaian kecakgpag nyata sesudah
belajar atau terlatih.
d) Minat

Minat adalah menyakut aktivitas-aktivitas yang litipsecara bebas oleh
individu. Minat besar pengaruhnya terhadap aksvltalajar siswa, siswa yang
gemar membaca akan dapat memperoleh berbagai pbogetdan teknologi.
Dengan demikian, wawasan akan bertambah luas gghirakan sangat
mempengaruhi peningkatan atau pencapaian preswsijatb siswa yang
seoptimal mungkin karena siswa yang memiliki mieaihadap sesuatu pelajaran
akan mempelajari dengan sungguh-sungguh karendagdatarik baginya.
e) Motivasi

Motivasi erat sekali hubungannya dengan tujuan dag dicapai dalam
belajar, di dalam menentukan tujuan itu dapat @disagtau tidak, akan tetapi
untuk mencapai tujuan itu perlu berbuat, sedangkamy menjadi penyebab

berbuat adalah motivasi itu sendiri sebagai dayggerak atau pendorongnya.



f) Kematangan

Kematangan adalah sesuatu tingkah atau fase daknunmbuhan
seseorang di mana alat-alat tubuhnya sudah sisgkeaglakan kecakapan baru.
Kematangan adalah suatu organ atau alat tubuhrigallan sudah matang
apabila dalam diri makhluk telah mencapai kesanggupntuk menjalankan
fungsinya masing-masing kematang itu datang atha tWaktunya dengan
sendirinya, sehingga dalam belajarnya akan lebrhdsd jika anak itu sudah
siap atau matang untuk mengikuti proses belajagajan
g) Kesiapan

Kesiapan menurut James Drever seperti yang dikigip Slameto (2010
: 59) adalalpreparedes to respon or reaetrtinya kesediaan untuk memberikan
respon atau reaksi. Jadi, dari pendapat di ateat disgsumsikan bahwa kesiapan
siswa dalam proses belajar mengajar, sangat merapdngprestasi belajar
siswa, dengan demikian prestasi belajar siswa dagrdampak positif bilamana
siswa itu sendiri mempunyai kesiapan dalam menesoetu mata pelajaran
dengan baik.
3) Faktor kelelahan

Ada beberapa faktor kelelahan yang dapat mempehnigairestasi belajar
siswa antara lain dapat dibedakan menjadi dua magaita kelelahan jasmani
dan kelelahan rohani. Sebagaimana dikemukakan $lameto (2010 : 59)

sebagai berikut:



“Kelelahan jasmani terlihat dengan lemah lunglaitylauh dan timbul
kecendrungan untuk membaringkan tubuh. Kelelahsmaai terjadi karena ada
substansi sisa pembakaran di dalam tubuh, sehidggd kurang lancar pada
bagian tertentu. Sedangkan kelelahan rohani dagats tmenerus karena
memikirkan masalah yang berarti tanpa istirahatngegakan sesuatu karena
terpaksa, tidak sesuai dengan minat dan perhatian”.

Dari uraian tersebut maka kelelahan jasmani danamiohdapat
mempengaruhi prestasi belajar dan agar siswa beligagan baik haruslah
menghindari jangan sampai terjadi kelelahan dalatajdrnya seperti lemah
lunglainya tubuh. Sehingga perlu diusahakan kondisig bebas dari kelelahan
rohani seperti memikirkan masalah yang berarti dargbirahat, mengerjakan
sesuatu karena terpaksa tidak sesuai dengan naingdetdhatian. Ini semua besar
sekali pengaruhnya terhadap pencapaian prestagjabediswa. Agar siswa

selaku pelajar dengan baik harus tidak terjadil&kén fisik dan psikis.

b. Faktor Yang Berasal Dari Luar (Faktor Ekstern)

Faktor ekstern yang berpengaruh terhadap prestlsjab dapatlah
dikelompokkan menjadi tiga faktor yaitu faktor katga, faktor sekolah dan
faktor masyarakat (Slameto, 2010 : 60).

1) Faktor keluarga
Faktor keluarga sangat berperan aktif bagi siswen diapat

mempengaruhi dari keluarga antara lain: cara otaagnendidik, relasi antara



anggota keluarga, keadaan keluarga, pengertiang dizan keadaan ekonomi
keluarga, latar belakang kebudayaan dan suasaranrum
a) Cara orang tua mendidik

Cara orang tua mendidik besar sekali pengaruhngeadap prestasi
belajar anak, hal ini dipertegas oleh Wirowidjojalain Slameto (2003 : 60)
mengemukakan bahwa keluarga adalah lembaga peadigé&ng pertama dan
utama. Keluarga yang sehat besar artinya untuk mi&ndalam ukuran kecil,
tetapi bersifat menentukan mutu pendidikan dalaorark besar yaitu pendidikan
bangsa dan negara.

Dari pendapat di atas dapat dipahami betapa peryengeranan keluarga
di dalam pendidikan anaknya. Cara orang mendiddkmaya akan berpengaruh
terhadap belajarnya.
b) Relasi antar anggota keluarga

Menurut Slameto (2010 : 60) bahwa yang pentingndddaluarga adalah
relasi orang tua dan anaknya. Selain itu jugairal@ak dengan saudaranya atau
dengan keluarga yang lain turut mempengaruhi betak. Wujud dari relasi
adalah apakah ada kasih sayang atau kebenciap, teiKalu keras atau sikap
acuh tak acuh, dan sebagainya.
c) Keadaan keluarga

Keadaan keluarga sangat mempengaruhi prestasiabelapk karena
dipengaruhi oleh beberapa faktor dari keluarga yalagpat menimbulkan

perbedaan individu seperti kultur keluarga, pemna@idi orang tua, tingkat



ekonomi, hubungan antara orang tua, sikap keluarpadap masalah sosial dan
realitas kehidupan. Keadaan keluarga dapat mempérigarestasi belajar anak
sehingga faktor inilah yang memberikan pengalamgpa#éla anak untuk dapat
menimbulkan prestasi, minat, sikap dan pemahamaselymgga proses belajar
yang dicapai oleh anak itu dapat dipengaruhi olean@ tua yang tidak
berpendidikan atau kurang ilmu pengetahuannya.
d) Pengertian orang tua

Menurut Slameto (2010 : 64) bahwa anak belajarupddrongan dan
pengertian orang tua. Bila anak sedang belajarajamtiganggu dengan tugas-
tugas rumah. Kadang-kadang anak mengalami lemahnggt orang tua wajib
memberi pengertian dan mendorongnya sedapat munghkink mengatasi
kesulitan yang dialaminya.
e) Keadaan ekonomi keluarga

Keadaan ekonomi keluarga erat hubungannya dendajaibanak. Anak
yang sedang belajar selain terpenuhi kebutuhankmgko misalnya makanan,
pakaian, perlindungan kesehatan, dan lain-laina jagembutuhkan fasilitas
belajar seperti ruang belajar, meja, kursi, pergaan alat tulis menulis, dan
sebagainya.
f) Latar belakang kebudayaan

Tingkat pendidikan atau kebiasaan di dalam keluarganpengaruhi

sikap anak dalam belajar. Oleh karena itu perluallapanak ditanamkan



kebiasaan-kebiasaan baik, agar mendorong tercapaggstasi belajar yang
optimal.
g) Suasana rumah

Suasana rumah merupakan situasi atau kejadian senmgg terjadi di
dalam keluarga di mana anak-anak berada dan beBjmsana rumah yang
gaduh, bising dan semwarut tidak akan memberikdenkegan terhadap diri
anak untuk belajar. Suasana ini dapat terjadi padiaarga yang besar terlalu
banyak penghuninya. Suasana yang tegang, ributsdang terjadi cekcok,
pertengkaran antara anggota keluarga yang lain gaamyebabkan anak bosan
tinggal di rumah, suka keluar rumah yang akibatbgtajarnya kacau serta
prestasinya rendah.
2) Faktor sekolah

Faktor sekolah dapat berupa cara guru mengajaral@apelajaran,
kurikulum, waktu sekolah, interaksi guru dan mudaiplin sekolah, dan media
pendidikan, yaitu :
a) Guru dan cara mengajar

Faktor guru dan cara mengajarnya merupakan falkdoting, bagaimana
sikap dan kepribadian guru, tinggi rendahnya peigetn yang dimiliki oleh
guru, dan bagaimana cara guru itu mengajarkan pemgen itu kepada anak-
anak didiknya turut menentukan prestasi belajag ydan dicapai oleh siswa.

Dalam kegiatan belajar, guru berperan sebagai pebibg. Dalam

perannya sebagai pembimbing, guru harus berusahahidupkan dan



memberikan motivasi, agar terjadi proses interakang kondusif. Dengan
demikian cara mengajar guru harus efektif dan dgeenoleh anak didiknya,
baik dalam menggunakan model, tehnik ataupun medatlen mengajar yang
akan disampaikan kepada anak didiknya dalam prbe&gar mengajar dan
disesuaikan dengan konsep yang diajarkan berdas&gtautuhan siswa dalam
proses belajar mengajar.
b) Metode Pembelajaran

Metode pembelajaran sangat penting dan berpengsekali terhadap
prestasi belajar siswaalam hal ini metode pembelajaran yang digunaiteh
guru tidak hanya terpaku pada satu metodepembamhtagaja, akan tetapi harus
bervariasi yang disesuaikan dengan konsep yangrkitaj dan sesuai dengan
kebutuhan siswa, terutama pada guru matematika.amanguru matematika
harus bisa menilih dan menentukan metode pembahajgang tepat untuk
digunakan dalam pembelajaran. Adapun model-metodegk@jaran itu,
misalnya: metodepembelajaran kooperatif, pembelajdontekstual, realistik
matematika problem solving dan lain sebagainya.

Dalam hal ini, metode yang diterapkan adalah metddmonstrasi
dengan pengontrolan proses, dimana metode iniebggouh terhadap proses
belajar siswa dan dapat meningkatkan prestasidreteggwa khususnya prestasi

mengelas busur manual.



c) Alat-alat pelajaran

Untuk dapat hasil yang sempurna dalam belajar;adddtbelajar adalah
suatu hal yang tidak kalah pentingnya dalam merithkgia prestasi belajar
siswa, misalnya perpustakaan, laboratorium, dan agseanya.
Kecakapan guru dalam menggunakan alat-alat itun akempermudah dan
mempercepat belajar anak.
d) Kurikulum

Kurikulum diartikan sejumlah kegiatan yang dibenkkepada siswa,
kegiatan itu sebagian besar menyajikan bahan patag@gar siswa menerima,
menguasai dan mengembangkan bahan pelajaran itu.
e) Waktu sekolah

Waktu sekolah adalah waktu terjadinya proses lbelamjangajar di
sekolah, waktu sekolah dapat pagi hari, siang, bah&kan malam hari. Waktu
sekolah juga mempengaruhi belajar siswa (Slamé@3 268).
f) Interaksi guru dan murid

Guru yang kurang berinteraksi dengan murid secdna,i menyebabkan
proses belajar mengajar itu kurang lancar. Oleleriaitu, siswa merasa jenuh
dari guru, maka segan berpartisipasi secara dldildm belajar.
g) Disiplin sekolah

Kedisiplinan sekolah erat hubungannya dengan kemjisiswa dalam
sekolah dan juga dalam belajar. Kedisiplinan sékata misalnya mencakup

kedisiplinan guru dalam mengajar dengan pelaksatetantertib, kedisiplinan



pengawas atau karyawan dalam pekerjaan administeasikeberhasilan atau
keteraturan kelas, gedung sekolah, halaman, dateliai.
h) Media pendidikan

Kenyataan saat ini dengan banyaknya jumlah ana§ yaasuk sekolah,
maka memerlukan alat-alat yang membantu lancarelgajp anak dalam jumlah
yang besar pula. Media pendidikan ini misalnya sgepbuku-buku di
perpustakaan, laboratorium atau media lainnya yalapat mendukung

tercapainya prestasi belajar dengan baik.

c. Faktor Lingkungan Masyarakat
Faktor yang mempengaruhi terhadap prestasi betgara antara lain

teman bergaul, kegiatan lain di luar sekolah dara dadup di lingkungan

keluarganya.

1) Kegiatan siswa dalam masyarakat

Menurut Slameto (2003 : 70) mengatakan bahwa kagiaiswa dalam
masyarakat dapat menguntungkan terhadap perkembagrgzadinya. Tetapi
jika siswa ambil bagian dalam kegiatan masyaraagytelalu banyak misalnya
berorganisasi, kegiatan sosial, keagamaan dan laan-belajarnya akan

terganggu, lebih-lebih jika tidak bijaksana dalangatur waktunya.



2) Teman Bergaul

Teman bergaul yang baik akan berpengaruh baik daphaliri siswa,
begitu juga sebaliknya, teman bergaul yang jelekranmminya pasti
mempengaruhi sifat buruknya juga, maka perlu dialah agar siswa memiliki
teman bergaul yang baik-baik dan pembinaan pengaykng baik serta
pengawasan dari orang tua dan pendidik harus hijeks
3) Cara Hidup Lingkungan

Cara hidup tetangga disekitar rumah di mana analggal, besar
pengaruh terhadap pertumbuhan anak. Hal ini misalapak tinggal di
lingkungan orang-orang rajib belajar, otomatis atekebut akan berpengaruh

rajin juga tanpa disuruh.

. Pengaruh Metode Demonstrasi dengan Pengontrolan &ses terhadap
Prestasi Belajar
Ahli pendidikan sependapat bahwa tidak ada metoéegajar yang

dipandang paling baik, karena baik tidaknya metoéagajar sangat tergantung
kepada tujuan pengajaran, materi yang diajarkanlaju peserta didik, fasilitas
penunjang, kesanggupan individual, dan lain-laim ddas dasar itu maka
kegiatan pengajaran dapat dilakukan dengan menggnnpendekatan yang
sederhana sampai yang komplek (Sudarwan Danim, 1396

Metode pembelajaran tergolong dalam faktor sekgkaing peranannya
sangat penting dan berpengaruh sekali terhadafapréeslajar siswa. Dalam hal

ini metode pembelajaran yang digunakan oleh guaiakthanya terpaku pada



satu metode pembelajaran saja, akan tetapi hamvariasi yang disesuaikan
dengan konsep yang diajarkan dan sesuai dengatukelousiswa, terutama pada
guru teknik mesin. Dimana guru teknik mesin harusa bmemilih dan
menentukan metode pembelajaran yang tepat untulunakgn dalam
pembelajaran. Adapun metode-metode pembelajargnmisalnya ceramah,
diskusi, pemberian tugas, demonstrasi, latihan, bedyaran kooperatif,
pembelajaran kontekstual, problem solving dandaipagainya.

Dalam hal ini, metode yang diterapkan adalah metddmonstrasi
dengan pengontrolan proses, dimana metode iniebggouh terhadap proses
belajar siswa dan dapat meningkatkan prestasidredeswa. Metode demonstrasi
lebih sesuai untuk mengajarkan bahan-bahan pefajaag merupakan suatu
gerakan-gerakan, suatu proses maupun hal-hal yangjfdt rutin. Dengan
metode demonstrasi peserta didik berkesempatan em#angkan kemampuan
mengamati segala benda yang sedang terlibat daleoeeg serta dapat
mengambil kesimpulan-kesimpulan yang diharapkan.larda demonstrasi
diharapkan setiap langkah pembelajaran dari haisiag didemonstrasikan itu
dapat dilihat dengan mudah oleh murid dan melatasgdur yang benar dan
dapat pula dimengerti materi yang diajarkan (Sy&agala, 2012 : 211).

Menurut Agus Suprijono (2009:130) adapun langkaigkah dalam
penerapan metode demonstrasi adalah:

a. Merumuskan tujuan yang akan dicapai siswa setelalsep demonstrasi

berakhir.



. Mempersiapkan peralatan yang akan digunakan dadéanomuistrasi.

. Mempersiapkan garis besar langkah-langkah demaenstyang akan
dilakukan.

. Menjelaskan kepada siswa tentang topik yang akdentbnstrasikan.

. Melakukan demonstrasi yang akan dilihat dan digrukiswa.

Penguatan melalui diskusi, tanya jawab, dan latihan

. Kesimpulan dari demonstrasi yang telah dilakukan.

Kelebihan metode demonstrasi:

. Demonstrasi menarik dan menahan perhatian.

. Demonstrasi menghadirkan subjek dengan cara mugdahaini.

. Demonstrasi menyajikan hal-hal yang meragukan dpalapat atau tidak
dapat dikerjakan.

. Metode demonstrasi adalah objektif dan nyata.

. Metode demonstrasi menunjukkan pelaksanaan ilmwgtehuan dengan
contoh.

Demonstrasi mempercepat penyerapan langsung cabesoya.

. Dapat membantu mengembangkan kepemimpinan lokal.

. Dapat memberikan bukti bagi praktik yang dianjurkan

Melihat sebelum melakukan. Manfaat bagi siswa demgelihat sesuatu yang

dilakukan sebelum mereka harus melakukannya sendiri



Kelemahan metode demonstrasi:

a. Demonstrasi yang baik tidak mudah dilaksanakan.et&etpilan yang
memadai diperlukan untuk melaksanakan demonstaagj aik.

b. Metode demonstrasi terbatas hanya untuk jenis penagetertentu.

c. Demonstrasi hasil memerlukan waktu yang banyakag@ak mahal.

d. Memerlukan banyak persiapan awal.

e. Dapat dipengaruhi oleh cuaca.

f. Dapat mengurangi kepercayaan jika tidak berhasil

g. Tidak mengalami langsung, sebuah demonstrasi buka@rupakan
pengalaman langsung bagi siswa kecuali mereka k&ngdari awal, sebagai
guru adalah menunjukkan langkah atau keterampilan.

Selama proses pembelajaran berlangsung harus seliddkukan
pengawasan, hal ini sangat berkaitan dengan pamilerhadap pelaksanan
kegiatan pembelajaran dan pengidentifikasian tindakintuk memperbaiki
kekurangan dalam kegiatan pembelajaran yang ditalksan. Menurut Rusman
(2010 : 107), tujuan utama dari kegiatan utama nméawa pelaksanaan
pembelajaran adalah:

a. Menyediakan informasi yang relevan dan tepat wagkida pelaksanaan
kegiatan pembelajaran yang akan membantu pembu&iputusan
manajemen yang efektif oleh pengawas satuan pdsaahidi

b. Mendorong diskusi mengenai kemajuan pelaksanaargeapran bersama

para guru, dan merencanakan berbagai tindakandipegukan.



c. Menyumbang pada akuntabilitas, supervisor perlu gethui bahwa
kegiatan pembelajaran yang sedang dilaksanakamaisdsmgan rencana
pembelajaran yang telah dibuat, sesuai kurikulungkiat satuan pendidikan,
dan sesuai dengan tujuan pada tingkat satuan plkanid

d. Menyediakan sumber informasi kemajuan/prestasi atabegi para
pengambil keputusan.

e. Memberikan masukan terhadap pengambilan keputuspakah pembe-
lajaran yang telah dilaksanakan sudah cukup btak, perlu adanya ino-vasi
dan revisi dalam kegiatan pembelajaran.

Berdasar teori-teori tersebut maka metode pemlbyatajasangat
mempengaruhi prestasi belajar siswa, metode demasnstebih efektif
diterapkan dalam pembelajaran praktik, khususnyandanetode demonstrasi
diaplikasikan pada pelajaran mengelas busur madeaban tujuan untuk
meningkatkan prestasi belajar siswa. Namun demikiantuk lebih
mengoptimalkan prestasi belajar siswa maka dalamenapan metode
demonstrasi pada pelajaran mengelas busur mangal giberi perlakuan
pengontrolan proses. Pengontrolan proses akan menjaualitas produk dan
meningkatkan keterampilan siswa, berikut adalalgkah-langkah penerapan
metode demonstrasi dengan pengontrolan proses:

a. Tahap Persiapan

Pada tahap persiapan ada beberapa hal yang hkakiskdin:



1) Rumuskan tujuan yang harus dicapai oleh siswa afetgbroses
demonstrasi berakhir.

2) Persiapkan garis besar langkah-langkah demongtaagi akan dilakukan.

3) Melakukan uji coba demonstrasi.

b. Tahap Pelaksanaan

1) Langkah pembukaan.

Sebelum demonstrasi dilakukan ada beberapa hal yaargs
diperhatikan, diantaranya:

(a).Mengatur tempat posisi yang memungkinkan semua asisiapat
memperhatikan dengan jelas apa yang didemonstrasika

(b).Kemukakan tujuan apa yang harus dicapai oleh siswa.

(c).Kemukakan tugas-tugas apa yang harus dilakukan eta, misalnya
siswa ditugaskan untuk mencatat hal-hal yang diapggenting dari
pelaksanaan demonstrasi.

2) Langkah pelaksanaan demonstrasi.

(a).Memulai demonstrasi dengan kegiatan-kegiatan yaagpngsang siswa
untuk  berpikir, misalnya melalui pertanyaan-pertary yang
mengandung teka-teki sehingga mendorong siswa urnerkarik
memperhatikan demonstrasi.

(b).Menciptakan suasana yang menyejukkan dengan metsghisuasana

yang menegangkan.



(c).Memastikan bahwa semua siswa mengikuti jalannyaodstrasi dengan
memperhatikan reaksi seluruh siswa.

(d).Memberi kesempatan kepada siswa satu per satu untuk
mendemonstrasikan ulang sesuai apa yang telalrldiajadan memantau
setiap proses sesuai aspek-aspek yang telah digantu

c. Langkah mengakhiri demonstrasi.
Mengevaluasi bersama tentang jalannya proses dérasingu untuk
perbaikan selanjutnya, dan memberikan masukan-raasulkntuk setiap

pemecahan masalah yang bersifat membangun.

B. Penelitian yang Relevan

1. Penelitian Yunita Mardianingrum (2011) yang berjuff&nerapan metode
demonstrasi untuk meningkatkan hasil belajar mdikmgada siswa kelas
IV SDN Purwantoro 8 Malang. Penelitian ini bertujuantuk mengetahui
pengaruh penerapan metode pembelajaran terhadafagréelajar siswa.
Kesimpulan hasil penelitian menunjukkan bahwa siswedas IV SDN
Purwantoro 8 Malang setelah diberi perlakuan pg@ra metode
pembelajaran demonstrasi ternyata mendapatkanyaagjloptimal.

2. Penelitian Siti Rohayati (2005) yang berjudul Papan Metode Demonstrasi
Untuk Meningkatan Hasil Belajar Siswa Smk NegekM&nado Kelas X TP 1
Pada Mata Pelajaran Mengukur Dengan Alat Ukur Migk&nesisi. Tujuan

dari penelitian ini Untuk mengetahui apakah metatmonstrasi dapat



meningkatkan prestasi belajar siswa SMK N 2 maneslas X TP 1 pada
mata pelajaran mengukur dengan alat ukur mekandsigir Penelitian
tersebut telah berhasil meningkatkan hasil belsigwa dalam pembelajaran
Mengukur Dengan Alat Ukur Mekanik Presisi Penerapbfetode

Demonstrasi.

C. Kerangka Fikir

Proses belajar mengajar mata diklat plat dan |asirbomanual di SMK
negeri 1 Seyegan Yogyakarta tidak terlepas danyalpermasalahan. Salah satu
permasalahan yang berpengaruh terhadap prestagrbgbwa yaitu kurangnya
pengontrolan siswa selama praktik, sehingga siswarnky mengerti apa yang
telah didemonstrasikan oleh guru. Hal ini menyebabllerkurangnya perhatian
siswa selama proses pembelajaran sehingga dampgkemgadi adalah prestasi
belajar menjadi rendah. Salah satu pemecahan yapat dditempuh oleh
pendidik adalah dengan memvariasi metodepembetajara

Metode demonstrasi merupakan metode mengajar yaegyajkan
bahan pelajaran dengan mempertunjukkan secara ulaggsbjeknya atau
caranya melakukan sesuatu untuk mempertunjukkasegrtertentu. Perhatian
siswa dapat dipusatkan kepada hal-hal yang dianggaping oleh pengajar
sehingga siswa dapat menangkap hal-hal yang perRadiatian siswa lebih

mudah dipusatkan kepada proses belajar, dan &daku pada hal yang lain.



Bila siswa turut aktif melakukan demonstrasi, mak@swa akan
memperoleh pengalaman praktek untuk mengembanglerak&pan dan
keterampilan. Beberapa masalah yang menimbulkdarpean siswa akan dapat
dijawab waktu mengamati proses demonstrasi. Pnosetelajaran akan lebih
menarik, sebab siswa tidak hanya mendengar tatpa @ikan terus aktif secara
fisik dan mental. Dengan cara mengamati secaraslengg siswa akan memiliki
kesempatan untuk membandingkan antara teori dayatean

Melalui metode demonstrasi guru dituntut mengudedian pelajaran
serta mengorganisasi kelas, jangan sampai guengedengan demonstrasinya
tanpa memperhatikan siswa secara menyeluruh. Makaitd perlu adanya
pengontrolan proses selama siswa melaksanakanikprdidl ini sebagai
rangkaian kegiatan pembelajaran untuk keberhagéaerapan metode ini.

Dengan dilandasi dengan asumsi tersebut diperkiraleamgan metode
demonstrasi dengan pengontrolan proses pada wadaksanakan praktik las
busur manual dapat meningkatkan prestasi belagavaskelas XI TFL SMK
Negeri 1 Seyegan Yogyakarta selama proses pemtaglajaata diklat praktik

kerja plat dan las busur manual.

D. Hipotesis Penelitian
Berdasarkan rumusan masalah, deskripsi teori, daangka berfikir

dapat diajukan hipotesis tindakan sebagai berikut:



1. Ada peningkatan prestasi belajar praktik plat das Busur siswa kelas Xl
TFL SMK Negeri 1 Seyegan yang diberi perlakuan destrasi dengan
pengontrolan proses.

2. Ada perbedaan prestasi belajar praktik plat darblesir antara kelas yang
diberi perlakuan demonstrasi dengan pengontrolangah kelas yang tanpa

diberi perlakuan demonstrasi dengan pengontrolesest



BAB Il
METODE PENELITIAN

A. Waktu dan Tempat Penelitian
Penelitian ini dilaksanakan pada bulan tanggal&@ari sampai dengan
28 April 2012. Tempat penelitian penerapan metodenahtrasi dengan
pengontrolan proses adalah di Jurusan Teknik Fadirikogam SMK Negeri 1
Seyegan Yogyakarta.
B. Subyek Penelitian
Subjek penelitian merupakan informan yang secangslang maupun
tidak langsung dapat memberikan data dan inforgasg dibutuhkan sesuai
dengan permasalahan dan tujuan penelitian. Sulgeky ykan diteliti adalah
siswa kelas XI TFL SMK Negeri 1 Seyegan, denganlahnsiswa 34 siswa
untuk TFL1 dan 35 siswa untuk TFL2.
C. Obyek Penelitian
Obyek penelitian dalam penelitian ini adalah pistaelajar mata
pelajaran plat dan las busur manual, dengan komgieteengelas dengan las
busur manual atau las SMAVBIfield Metal Arc Welding Sub kompetensi yang
dilaksanakan dalam penelitian ini adalah mengelas dengan posisi di bawah

tangan down handgl



D. Jenis, Teknik, dan Desain Penelitian

Desain penelitian yang digunakan adalaasiExperimen DesigrQuasi
Experimen Designdigunakan karena pada kenyataannya sulit mendapatk
kelompok kontrol yang digunakan untuk penelitiaren@itian ini bertujuan
untuk mengetahui prestasi belajar praktik plat Benantara kelas yang diberi
perlakuan demonstrasi dengan pengontrolan prosegade kelas yang tanpa
diberi perlakuan demonstrasi dengan pengontrolaosegt SkemaNon-
Equivalent Control Group Desigmmodel James H. McMillan dan Sally

Schumacher (2009 : 274) digambarkan sebagai berikut

Group Pretest Treatment Posttest

A — O —» x —» O

B —— O » O

v

Time

Gambar 1. Skemidonequivalent Control Group Design
model James H. McMillan dan Sally Schumacher

SkemaNonequivalent Control Group Designodel James H. McMillan
dan Sally Schumacher diterapkan pada penelitaian dimana A adalah
kelompok eksperimen vyaitu kelas XI TFL 1, dan B lakdakelompok kontrol
kelas Xl TFL 2. Kedua kelompok diberi pretest O gpafakan pratik mengelas
jalur ganda dengan metode pembelajaran konvensimeraimah. Selanjutnya

pada kelompok A diberi perlakuan pembelajaran dengetode demonstrasi



dengan pengontrolan proses, sedangkan untuk kelorBpdidak diberikan
perlakuan, dan tetap menggunakan metode konvehsi@mgkah teakhir kedua
kelompok diberi posttest O untuk mengerjakan prat#ngelas jalur ganda.

Inti dari desain ini kelompok eksperimen maupurokgdok kontrol tidak
dipilih secara random. Kelompok eksperimen dibeerlgkuan metode
demonstrasi dengan pengontrolan proses sedanglampak kontrol sama
sekali tidak diberi perlakuan metode demonstrasgéde pengontrolan proses.

Prosedur Penelitian

1. Langkah Pembelajaran pada Kelas Eksperimen

Pembelajaran pada pertama kelas eksperimen samertisg@ada
pembelajaran kelas kontrol, diawali dengan memhbarikateri menggunakan
metode cermah konvensional dan demonstrasi, kemsiaa mengerjakan job
pertama yaitu mengelas jaldown handHasil praktik awal pertemuan pertama
tersebut adalalpreetest. Pada pertemuan kedua kelas eksperimen diadakan
perlakuan tfeatmen} untuk mengetahui peningkatan prestasi belajarasigitu
dengan menerapkan demonstrasi dengan pengontroteesp Siswa diberi
materi dengan metode ceramah dan demonstrasi, k@mstwa bergantian
mendemonstrasikan ulang mengerjakan job kedua yadngelas jalur lebar
down handdibawah pengontrolan peneliti. Hasil praktik yakedua tersebut
disebut juga sebagpabsttestLangkah pembelajaran selengkapnya dapat dilihat

pada lampiran halaman 56-59.



2. Langkah Pembelajaran pada Kelas Kontrol
Pembelajaran diawali dengan memberikan materi merajgan metode
cermah konvensional dan demonstrasi, kemudian sissveyerjakan job pertama
yaitu mengelas jaludown hand.Hasil praktik awal pada pertemuan pertama
tersebut adalalpreetest,preetestberguna sebagai pengontrol perbedaan awal
pada kelas kontrol. Pada pertemuan kedua kelasokquga diterapkan metode
cermah konvensional dan demonstrasi dengan jobakgditu mengelas jalur
lebardown handHasil praktik yang kedua tersebut disebut jugagalposttest.
Langkah pembelajaran selengkapnya dapat diliha [zadpiran halaman 60-63.
F. Instrumen Penelitian
Instrumen penelitian adalah alat yang digunakamkumengumpulkan
data. Dalam penelitian ini ada dua instrumen pgaeliyang digunakan yaitu
lembar pengamatan proses belajar siswa dan lenebédajan hasil belajar siswa
mata pelajaran plat dan las busur manual.
1. Instrumen Pengamatan Proses Praktik Siswa
Lembar pengamatan proses praktik siswa disusunabarkin aspek-
aspek yang telah ditentukan. Kisi-kisi dan jumlatirodari lembar pengamatan

proses praktik las busur yang digunakan terdapid pabel 1.



2.

Tabel 1. Kisi-kisi Lembar Pengamatan Proses

B e

Keselamatan dan kesehatan kerja K
Peralatan kerja 2
Peletakan bahan 1
1
1

Pemilihan elektroda
Posisi elektroda
Benda kerja setelah selesai dilas 1
Akhir pekerjaan 1

N AMwINIE

Instrumen Penilaian Hasil Praktik Siswa

Instrumen untuk menilai hasil praktik las busurladdembar penilaian
hasil praktik siswaPenilaian didasarkan pada aspek-aspek yang tekttuan,
setiap aspek diperiksa sesuai dengan kriteria yat®g pada lembar penilaian
hasil. Kisi-kisi dan cara penilaiannya dapat ditipada Tabel 2.

Tabel 2. Kisi-Kisi Penilaian Hasil Praktik
Kaki las 1
Bentuk jalur
Sambungan jalur las 1
Undercut 1
Overlap 1
Keropos 1
Kerapian pekerjaan 1

Nio|galrwiN e

Skala pengukuran untuk mengetahui hasil praktikbasur digunakan

skalaLikert, skalaLikert dalam instrumen ini mempunyai gradasi dari sangat



negatif sampai positif 6-10. Rentang nilai yangagh adalah terendah 36 hingga
tertinggi 100.

Selanjutnya untuk mendapatkan nilai prestasi belajaktik las busur
siswa, maka diperoleh dari penggabungan antara rd@bproses praktik dan
70% nilai hasil praktik. Secara lengkap instrume&mgamatan proses belajar
siswa dan lembar penilaian hasil belajar sigaag telah divalidasi terdapat pada
Lampiran 9 halaman 71.

Validitas Instrumen

Setelah lembar pengamatan proses belajar siswdeddrar penilaian
hasil belajar siswa dibuat, maka dilakukan valglpada ahli€xpert judgemeint
Jenis validitas yang dilakukan yaitu validitasauface validity, validitas rupa
(face validity adalah validitas yang menunjukan apakah alatydamgnstrumen
penelitian dari segi rupanya nampak mengukur apg yagin diukur, validitas
ini lebih mengacu pada bentuk dan penampilan instru

Dari hasil validitas instrumen oleh ahéxpert judgemehtmaka lembar
pengamatan proses belajar siswa, dan lembar penitasil belajar siswa sudah
siap untuk digunakan dalam proses pembelajaramaSiselakukan praktik las
busur manual kemuadian peneliti mengamati dengabde pengamatan proses

belajar siswa, dan lembar penilaian hasil belagwa



G. Teknik Pengumpulan Data
Teknik pengumpulan data pada penelitian ini adatadnggunakan
lembar pengamatan proses belajar siswa, dan lemduaitaian hasil belajar
siswa. Penilaian dilaksanakan sebelum dan sesuslah diberi perlakuan pada
mata diklat plat dan las busur manyaletestdanposttest. Dalam penilaian ini
subjek mengerjakajob sheetpraktik mengelas jalur las ganda, selama proses
mengerjakan benda kerja penilaian siswa diamatjaemstrumen pengamatan
proses praktik, selanjutnya benda kerja yang tdibhat dinilai menggunakan
instrumen penilaian hasil praktik.
H. Teknik Analisis Data
Teknik analisis data yang digunakan dalam penelitid adalah analisis
deskriptif. Data yang diperoleh dalam penelitiandideskripsikan sesuai dengan
masing-masing variabel. Dalam penelitian hanya efaskan satu variabel yaitu
hasil belajar yang kemudian diuraikan menjadi \miasebelum dilakukan
perlakuan dan variabel setelah dilakukan perlakiada tahap ini digunakan
statistik deskriptif yaitu dengan menghitung hargaan (Me), median (Md),
modus (Mo), standar deviasi atau simpangan bakud@uvarians $°).
1. Mean (Me)
Mean merupakan teknik penjelasan kelompok berdasaakas nilai
rata-rata dari kelompok tersebut. Me dihitung dengaimus mean

sederhana, (Sugiyono, 2009:49):



Xi
n

X =

Keterangan:
Me = Mean (rata-rata)

D Xi = Jumlah nilai X ke i sampai ke n

n = Jumlah individu
. Median (Md)

Median adalah salah satu teknik penjelasan kelongpng didasarkan
atas nilai tengah dari kelompok data yang telabstis urutannya dari yang
terkecil sampai yang terbesar, atau sebaliknya ykang terbesar sampai

yang terkecil (Sugiyono, 2009: 48).

n-F
Md=b+p—(y2f )

Keterangan:

Md = Median

b = Batas bawah dimana median akan terletak
p = Panjang kelade

n = Banyak data

F = Jumlah semua frekuensi sebelum kMas

—
1

Frekeunsi keldgle



3. Modus (Mo)
Modus merupakan teknik penjelasan kelompok yang didasasgtas
nilai yang sedang populer atau yang sering banyakcol dalam kelompok

tersebutMo dihitung dengan rumus:

Mo=b+ p b,
b, +D,
Keterangan:
Mo = Modus

b = Batas kelas interval dengan frekuensi terblany

p Panjang kelaslo

b; = Frekuensi pada kelddo dikurangi frekuensi kelas interval terdekat

sebelumnya

b, = Frekuensi kela®lo dikurangi frekuensi kelas interval berikutnya

4. Standar deviasi§

o |2 (x = xp2
n-1

Keterangan:
S = Standar deviasi

n = Jumlah data

x = Nilai data (Sugiyono, 2009: 58)



5. Analisis peningkatan prestasi belajar
Untuk melihat peningkatan prestasi belajar digunakanalisis

perbedaan perbedaan rerata antara sebelum damalsekberi perlakuan.

6. Anlisa perbedaan presatasi belajar prestasi belagks eksperimen dan
kelas kontrol
Untuk melihat perbedaan prestasi belajar digunakamalisis
perbedaan perbedaan rergiastestantara kelas eksperimen dan kelas

kontrol.



BAB IV
HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN

A. Data Hasil Penelitian

1. Prestasi belajar praktik las busur manual kelas ekgerimen

a. Prestasi belajar sebelum diberi perlakuan metodeodstrasi dengan
pengontrolan proses
Berdasarkan hasil penelitian dan pengumpulan datstgsi belajar

yang diperoleh dari kelompok eksprimen menggunakembelajaran
dengan menggunakan metode ceramah dan demonsipasoleh skor
tertinggi adalah 98 dan skor terendah adalah 60i Rasil perhitungan
terhadap data pada kelompok eksperimen diperolen rfrata-rata) 78,97,
median 80, modus 80, dan standar deviasi 7,88| pi&sitasi belajar praktik
las busur manual kelas eksperimen sebelum dibelakpan dapat dilihat
pada grafik batang Gambar 2. Untuk perhitunganridisti data secara

lengkap dapat dilihat pada lampiran halaman 82.



Distribusi Nilai Sebelum Perlakuan

Frekuensi

M Nilai

O R NWRAUIOON OO

60 65 68 70 73 75 78 80 83 85 88 90

Nilai

Gambar 2. Grafik Batang Nilai Sebelum Perlakuan

b. Prestasi belajar praktik las busur manual dengaondealemonstrasi dengan
pengontrolan proses

Hasil data prestasi belajar yang diperoleh darorkglok eksprimen
setelah menggunakan pembelajaran dengan menggunakatode
demonstrasi dengan pengontrolan proses diperomhtekinggi adalah 100
dan skor terendah adalah 78. Dari hasil perhitungahnadap data pada
kelompok eksperimen diperoleh mean (rata-rata) 89vedian 90, modus
93, dan standar deviasi 6,11. Hasil prestasi bepagktik las busur manual
kelas eksperimen dengan metode demonstrasi dereggggomtrolan proses
dapat dilihat pada grafik batang Gambar 3. Untukipgngan distribusi data

secara lengkap dapat dilihat pada lampiran halé8dan



Distribusi Nilai Setelah Perlakuan

Frekuensi

H Nilai

O R, N W S~ Ul OO NN

78 8 83 8 8 88 90 93 95 98 100

Nilai

Gambar 3. Grafik Batang Nilai Setelah Perlakuan
2. Prestasi belajar praktik las busur manual kelas kotrol

a. Prestasi belajar praktik las busur manual pertenpgaiama

Berdasarkan hasil penelitian dan pengumpulan dastgsi belajar
yang diperoleh dari kelompok kontrol menggunakamlipslajaran dengan
menggunakan metode konvensional ceramah dan demasirdiperoleh skor
tertinggi adalah 93 dan skor terendah adalah 60i Rsil perhitungan
terhadap data pada kelompok eksperimen diperolen rfrata-rata) 76,80,
median 83, modus 80, dan standar deviasi 8,97 pi&sitasi belajar praktik
las busur manual kelas kontrol pertemuan pertarpatdilihat pada grafik
batang Gambar 4. Untuk perhitungan distribusi d&teara lengkap dapat

dilihat pada lampiran halaman 86.



Distribusi Nilai Pertemuan Pertama

Frekuensi

m Nilai

O R, N W b Ul O NN

60 63 65 68 70 73 75 78 80 83 85 88 93

Nilai

Gambar 4. Grafik Batang Nilai Pertemuan Pertama

b. Prestasi belajar praktik las busur manual perterkedna

Hasil data prestasi belajar yang diperoleh darbrkglok kontrol
menggunakan pembelajaran dengan menggunakan mé&todensional
ceramah dan demonstrasi diperoleh skor tertinggilahd 93 dan skor
terendah adalah 60. Dari hasil perhitungan terhatlip pada kelompok
eksperimen diperoleh mean (rata-rata) 79,63, me@iianmodus 83, dan
standar deviasi 9,90. Hasil prestasi belajar pkakéis busur manual
pertemuan kedua dapat dilihat pada grafik batangnt@a 5. Untuk
perhitungan distribusi data secara lengkap dapkttatiipada lampiran

halaman 88.



Distribusi Nilai Pertemuan Kedua

Frekuensi

H Nilai

S B N W B~ U O

60 63 65 68 70 75 78 80 83 85 87 88 90 93

Nilai

Gambar 5. Grafik Batang Nilai Pertemuan Kedua

B. Pembahasan

1. Peningkatan prestasi belajar praktik las busur manuwal kelas eksperimen
Besarnya peningkatan prestasi belajar praktik lasub manual kelas

eksperimen dapat dilihat dari rata-rata perolehkmm sebelum dan sesudah diberi
perlakuan metode demonstrasi dengan pengontrotameptIntuk nilai rata-rata
nilai sebelum diberi perlakuan adala@B,97 dan nilai rata-rataesudahdiberi
perlakuan adalah 89,79. Dari perbandingan nila-rata tersebulapat diketahui
bahwa setelah diberi diperlakuan pembelajaran dengatode demonstrasi
dengan pengontrolan proses mengalami peningkatag lyasar dibanding nilai
siswa sebelum diberi perlakuan pembelajaran dengdade demonstrasi dengan

pengontrolan proses.



2. Peningkatan prestasi belajar praktik las busur manal kelas kontrol

Peningkatan prestasi belajar praktik las busur mlakelas kontrol dapat
dilihat dari rata-rata perolehan nilai pertemuamtgrea dan pertemuan kedua
Untuk nilai rata-rata pertemuan pertama adal$)80 dan nilai rata-rata
pertemuan kedua adalah 79,83. Dari perbandingan naita-rata tersebwtapat
diketahui bahwa terjadi peningkatan prestasi belajgwa dengan metode
pembelajaran konvensional demonstrasi dan ceramah.

3. Perbedaan prestasi belajar praktik las busur manualkelas eksperimen
dengan kelas kontrol

Untuk mengetahui perbedaan prestasi belajar pra&tkbusur manual
antara kelas eksperimen dengan kelas kontrol di#iplaat dari perolehan nilai
rata-rata perlakuan terakhir atposttestkedua kelas. Perbedaan hasil prestasi
belajar praktik las busur manual antara kelas ekspe dengan kelas kontrol
dapat dilihat pada Tabel 3. Untuk perhitungan itigi data secara lengkap dapat
dilihat pada lampiran halaman 82-89.

Tabel 3. Rangkuman Data Penelitian

Pretestkelas: Postteskelas:
Keteranga - -
Eksperimen Kontrol | Eksperimen Kontrol
Jumlah 2645 2688 3053 2787
Mean 77,79 76,80 89,79 79,63
SD 7,88 8,97 6,11 9,90

Varian 62,12 80,46 37,44 98,06




Perbandingan nilai rata-rapaetestdan posttestantara kelas eksperimen

dengan kelas kontrol ditampilkan dalam grafik bgt@ambar 6.

Perbandingan Nilai Rata-rata Kelas
Eksperimen dan Kelas Kontrol

95

90
G 85
()
% B Eksperimen
& 80

kontrol
75 - L
70
Pretest Posttest
Nilai Rata-rata

Gambar 6. Grafik Batang Perbandingan nilai rata-rat
kelas eksperimen dengan kelas kontrol
Berdasarkan data pada Tabel 16 dapat diketahuidbpbvbandingan nilai

rata-ratapretestkelas eksperimen 77,79 dan kelas kontrol adalgB076asil
nilai rata-ratapretest kedua kelas tidak jauh berbeda, atau dapat di&atak
seimbang tidak ada perbedaan. Selanjutnya hasii rata-rataposttestkelas
eksperimen 89,79 dan kelas kontrol adalah 79,6[&i Kata-rataposttestkedua
kelas mengalami kenaikan. Pada kelas eksperimda, nata-rata mengalami
kenaikan sebesar 12 dari 77,79 menjadi 89,79, gkdarpada kelas kontrol nilai

rata-rata mengalami kenaikan sebesar 2,82 dar® téehjadi 79,63.



Berdasarkan data tersebut dapat diperoleh kesimgnalbwa kedua kelas
sama-sama mengalami kenaikan, dan terdapat perbpdamgkatan antara kelas
yang diberi perlakuan pembelajaran metode demanstiengan pengontrolan
proses dengan kelas yang tidak diberi perlakuan bpEjaran metode

demonstrasi dengan pengontrolan proses.



BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

A. Kesimpulan
Berdasarkan hasil analisis dari penelitignasy experimententang

penerapan metode demonstrasi dengan pengontralaaesprntuk meningkatkan

prestasi belajar praktik las busur manual, dappéerdien kesimpulan sebagai

berikut:

3. Terdapat peningkatan prestasi belajar mata petajpraktik plat dan las
busur siswa kelas Xl program keahlian Teknik Fadsik.ogam SMK Negeri
1 Seyegan Yogyakarta dengan metode demonstrasialepgngontrolan
proses. Diperoleh data bahwa nilai rata-rata prestasi belsiswa kelas TFL
1 (kelas eksperimen) meningkat setelah diberi peda metode demonstrasi
dengan pengontrolan proses. Nilai rata-rat@test yang semula 77,79
meningkat menjadi 89,79. Perolehan nilai ratajpa¢stasi belajar siswa kelas
TFL 2 (kelas kontrol) tanpa perlakuan metode dertnasis dengan
pengontrolan proses juga mengalami peningkatan mdranya sedikit, dari
76,80 menjadi 79,63. Maka dari hasil penelitian aflagisimpulkan terjadi
peningkatan prestasi siswa setelah menggunakardendemonstrasi dengan
pengontrolan proses.

4. Perbedaan prestasi belajar mata pelajaran prakitkdan las busur antara

kelas yang diberi perlakuan metode demonstrasiatepgngontrolan proses



B.

dengan kelas yang tanpa diberi perlakuan metodeonignasi dengan
pengontrolan proses terlihat pada nilai rata-r&tar&elas atau haspostest
kedua kelas,. Kelas TFL 1 (kelas eksperimen) meohgernilai rata-rata
89,79, sedangkan kelas kelas TFL 2 (kelas kontnetnperoleh nilai rata-rata
79,63. Nilai rata-rata siswa kelas TFL 1 meningkahh lebih tinggi
dibangkan nilai rata-rata siswa kelas TFL 2. Hal dapat membuktikan
bahwa terjadi perbedaan prestasi belajar prakéikgan las antara kelas yang
diberi perlakuan metode demonstrasi dengan pergantrproses dengan
kelas yang tanpa diberi perlakuan metode demonstesgan pengontrolan

proses.

IMPLIKASI

Berdasarkan kesimpulan dari penelitian ini, terbuddhwa metode
demonstrasi dengan pengontrolan proses dapat nkatkag prestasi belajar
praktik las busur manual. Kegiatan pembelajaramyaemetode tersebut menjadi
lebih efektif dan efesien, hal ini tak lepas daergn aktif guru dan faktor
pendukung lainnya. Penerapan metode demonstnagadepengontrolan proses
dengan tepat akan mempermudah guru dalam menyaanpiai&teri. Begitupula
bagi siswa, dengan diterapkan metode demonstragjadepengontrolan proses
akan mempermudah siswa dalam memahami materi daningkatkan
keterampilan. Oleh karena itu guru sebagai sebagayek dalam proses

pembelajaran dituntut harus kreatif dalam menyajikaateri pembelajaran.



Penyampaian materi pelajaran yang menarik akan rweghkitkan semangat
siswa dalam belajar. Harapannya agar metode derasndengan pengontrolan
proses dapat diterapkan dalam pembelajaran diaelsalkolah khususnya SMK.

. SARAN

Hasil dari penelitian tindakan kelas tentang pguema metode
demonstrasi dengan pengontrolan prosestuk meningkatkan prestasi belajar
praktik las busur manual, dapat diajukan saramassgbagai berikut:

1. Penyampaian materi dengan penerapan metode deasinstiengan
pengontrolan proses dapat diterapkan pada magpel praktik plat dan las
busur manual.

2. Guru hendaknya selalu meningkatkan pengetahuargrakepilan, dan
kemampuan serta kreativitasnya sebagai bekal dalelaksanakan proses
pembelajaran yang lebih baik, bermakna dan beitisali

3. Hendaknya guru mampu mengidentifikasi permasalalyang terjadi,

sehingga dapat segera dicarikan solusinya.
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RENCANA PELAKSANAAN PEMBELAJARAN
TAHUN PELAJARAN 2011 /2012

SATUAN PENDIDIKAN : SMK Negeri 1 Seyegan

PROGRAM KEAHLIAN : Teknik Fabrikasi Logam

STANDAR KOMPETENSI : Mengelas Las Busur Manual iBoBownhand
KELAS/SEMESTER : XITELL /I

ALOKASI WAKTU : 4 X 45 Menit

A. STANDAR KOMPETENSI DAN KOMPETENSI DASAR
1. Memahami prosedur mengelas jalur las pakisvnhanddengan
menggunakan peralatan yang sesuai dengan fungsinya

B. KOMPETENSI DASAR
1. Teori fabrikasi logam
2. Keselamatan kerja penggunaan peralatan las buswraina

C. ALOKASI WAKTU
1. 4 x 45 menit

D. INDIKATOR
1. Peralatan pengelasan dipilih sesuai dengan kebupgicerjaan

2. Peralatan pengelasan digunakan dengan aman sesgaindprosedur operasi

standar

E. TUJUAN PEMBELAJARAN
1. Siswa mengetahui tentang prosedur pengelasan $as tmanual posisi
downhandyang baik dan benar
2. Siswa dapat memahami dan menggunakan peralataai sesigan
fungsinya
3. Siswa dapat mengetahui dan membuat jalur las
4. Siswa dapat membuat jalur las sesuai defqgasheet

F. MATERI POKOK
1. Las Busur Manual

G. PENDEKATAN DAN METODE PEMBELAJARAN
1. Pendekatan . Klasikal dengan demonstrasi
2. Strategi dan Metode:



- Ceramah
- Demonstrasi
- Tugas Latihan Mandiri (normatif)

H. LANGKAH-LANGKAH PEMBELAJARAN

Tahap Kegiatan
Kegiatan
Pendahuluan| 1. Presensi kehadiran siswa
10 menit 2. Penjelasan tentang materi pelajaran, arah damtopageri
pelajaran.
3. Penjelasan tentang strategi proses belajar mengajgrakan
dilaksanakan
4. Pemberian motivasi belajar
Kegiatan inti | 1. Menjelaskan tentang prosedur membuat las jalur
240 menit | 2- Menjelaskan langkah dan melakukan demonstrasi
3. Praktik membuat jalur las
4. Diskusi tanya jawab
Penutup 1. Pengambilan kesimpulan dari materi pelajaran
20 menit 2. Penyampaian rencana belajar pertemuan mendatang

I. MEDIA/ALAT DAN BAHAN

Buku Teknik Fabrikasi Logam

Papan tulisiflackboard

Seperangkat peralatan kerja las busur
Peralatan keselamatan kerja

Benda kerja latihan

arwnE

J. EVALUASI/PENILAIAN
Hasil praktikum

Tes lisan
Mengetahui, Seyegan,
Guru Mata Pelajaran Mahasiswa penelitian
Suradi Sugeng Andriyanto

NIP.19530330 198203 1 001 10503242003



RENCANA PELAKSANAAN PEMBELAJARAN
TAHUN PELAJARAN 2011 /2012

SATUAN PENDIDIKAN : SMK Negeri 1 Seyegan

PROGRAM KEAHLIAN : Teknik Fabrikasi Logam

STANDAR KOMPETENSI : Mengelas Las Busur Manual iBoBownhand
KELAS/SEMESTER : XITELL /I

ALOKASI WAKTU : 4 X 45 Menit

A. STANDAR KOMPETENSI DAN KOMPETENSI DASAR

1.

Memahami prosedur mengelas jalur las lebar pdsisnhanddengan
menggunakan peralatan yang sesuai dengan fungsinya

B. KOMPETENSI DASAR

1.
2.

Teori fabrikasi logam
Keselamatan kerja penggunaan peralatan las buswaina

C. ALOKASI WAKTU
1. 4 x 45 menit

D. INDIKATOR

1.
2.

Peralatan pengelasan dipilih sesuai dengan kebupgierjaan
Peralatan pengelasan digunakan dengan aman sesgandprosedur operasi
standar

E. TUJUAN PEMBELAJARAN

1.

2.
3.
4.

Siswa mengetahui tentang prosedur pengelasan $as manual posisi
downhandyang baik dan benar

Siswa dapat memahami dan menggunakan peralataa sesigan fungsinya
Siswa dapat mengetahui dan membuat jalur las lebar

Siswa dapat membuat jalur las sesuai dengan jadi she

F. MATERI POKOK
1. Las Busur Manual

G. PENDEKATAN DAN METODE PEMBELAJARAN

1.
2.

Pendekatan . Demonstrsi dengan pengontolan proses
Strategi dan Metode :
- Ceramah



- Demonstrasi
- Tugas Latihan Mandiri (normatif)

H. LANGKAH-LANGKAH PEMBELAJARAN

Tahap Kegiatan
Kegiatan
Pendahuluan| 1. Presensi kehadiran siswa
10 menit 2. Penjelasan tentang materi pelajaran, arah damtopageri
pelajaran.
3. Penjelasan tentang strategi proses belajar mengajgrakan
dilaksanakan
4. Pemberian motivasi belajar
Kegiatan inti | 1. Pembahasan kesulitan siswa tentang job sebelumnya
240 menit | 2- Menjelaskan tentang prosedur membuat las jalur leba
3. Menjelaskan langkah melakukan demonstrasi
4. Demonstrasi praktik membuat jalur las lebar olskwvai
5. Pengontrolan siswa saat demonstrasi
6. Diskusi tanya jawab
Penutup 1. Pengambilan kesimpulan dari materi pelajaran
20 menit 2. Penyampaian solusi dan dan motivasi kepada siswa

I. MEDIA/ALAT DAN BAHAN

Buku Teknik Fabrikasi Logam

Papan tulis (blackboard)

Seperangkat peralatan kerja las busur
Peralatan keselamatan kerja

Benda kerja latihan

arwnpE

J. EVALUASI/PENILAIAN
Hasil praktikum

Tes lisan
Mengetahui, Seyegan,
Guru Mata Pelajaran Mahasiswa penelitian
Suradi Sugeng Andriyanto

NIP.19530330 198203 1 001 10503242003



RENCANA PELAKSANAAN PEMBELAJARAN
TAHUN PELAJARAN 2011 /2012

SATUAN PENDIDIKAN : SMK Negeri 1 Seyegan

PROGRAM KEAHLIAN : Teknik Fabrikasi Logam

STANDAR KOMPETENSI : Mengelas Las Busur Manual iBoBownhand
KELAS/SEMESTER : XITEL2 /11

ALOKASI WAKTU : 4 X 45 Menit

A. STANDAR KOMPETENSI DAN KOMPETENSI DASAR
1. Memahami prosedur mengelas jalur las pagisvnhanddengan
menggunakan peralatan yang sesuai dengan fungsinya

B. KOMPETENSI DASAR
1. Teori fabrikasi logam
2. Keselamatan kerja penggunaan peralatan las busuraina

C. ALOKASI WAKTU
1. 4 x 45 menit

D. INDIKATOR
1. Peralatan pengelasan dipilih sesuai dengan kebufpgicerjaan

2. Peralatan pengelasan digunakan dengan aman sesgandprosedur operasi

standar

E. TUJUAN PEMBELAJARAN
1. Siswa mengetahui tentang prosedur pengelasan $as manual posisi
downhandyang baik dan benar
2. Siswa dapat memahami dan menggunakan peralataai sesigan
fungsinya
3. Siswa dapat mengetahui dan membuat jalur las
4. Siswa dapat membuat jalur las sesuai dengan gambar

F. MATERI POKOK
1. Las Busur Manual

G. PENDEKATAN DAN METODE PEMBELAJARAN
1. Pendekatan . Klasikal dengan demonstrasi
2. Strategi dan Metode :



- Ceramah
- Demonstrasi
- Tugas Latihan Mandiri (normatif)

H. LANGKAH-LANGKAH PEMBELAJARAN

Tahap Kegiatan
Kegiatan
Pendahuluan| 1. Presensi kehadiran siswa
10 menit 2. Penjelasan tentang materi pelajaran, arah damtopaderi
pelajaran.
3. Penjelasan tentang strategi proses belajar mengajgrakan
dilaksanakan
4. Pemberian motivasi belajar
Kegiatan inti | 1. Menjelaskan tentang prosedur membuat las jalur
240 menit | 2- Praktik membuat jalur las
3. Diskusi tanya jawab
Penutup 1. Pengambilan kesimpulan dari materi pelajaran
20 menit 2. Penyampaian rencana belajar pertemuan mendatang

I. MEDIA/ALAT DAN BAHAN

Buku Teknik Fabrikasi Logam

Papan tulisiflackboard

Seperangkat peralatan kerja las busur
Peralatan keselamatan kerja

Benda kerja latihan

g

J. EVALUASI/PENILAIAN
Hasil praktikum

Tes lisan
Mengetahui, Seyegan,
Guru Mata Pelajaran Mahasiswa penelitian
Suradi

Sugeng Andriyanto
10503242003

NIP.19530330 198203 1 001
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1. Las Busur Manual

G. PENDEKATAN DAN METODE PEMBELAJARAN
1. Pendekatan . Klasikal dengan demonstrasi
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- Ceramah
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Tahap Kegiatan
Kegiatan
Pendahuluan| 1. Presensi kehadiran siswa
10 menit 2. Penjelasan tentang materi pelajaran, arah damtopaderi
pelajaran.
3. Penjelasan tentang strategi proses belajar mengajgrakan
dilaksanakan
4. Pemberian motivasi belajar
Kegiatan inti | 1. Pembahasan kesulitan siswa tentang job sebelumnya
240 menit | 2- Menjelaskan tentang prosedur membuat las jalur leba
3. Praktik membuat jalur las
4. Diskusi tanya jawab
Penutup 1. Pengambilan kesimpulan dari materi pelajaran
20 menit 2. Penyampaian solusi dan dan motivasi kepada siswa

I. MEDIA/ALAT DAN BAHAN

Buku Teknik Fabrikasi Logam

Papan tulisiflackboard

Seperangkat peralatan kerja las busur
Peralatan keselamatan kerja

Benda kerja latihan
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Guru Mata Pelajaran Mahasiswa penelitian
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BAB |
LAS BUSUR LISTRIK

A. Prinsip Kerja Las Busur Listrik

Mengelas secara umum adalah suatu cara menyambung logam
dengan menggunakan panas, tenaga panas pada proses pengelasan
diperlukan untuk memanaskan bahan lasan sampai caur/leleh sehingga
bahan las tersambung dengan atau tanpa kawat las sebagai bahan pengisi.
Pengelasan busur listrik adalah cara pengelasan menggunakan busur listrik
atau percikan bunga api listrik akibat hubungan singkat antara dua kutub listrik
yang teionisasi dengan udara melalui penghantar batang elektroda yang
sekaligus dapat digunakan pula sebagai bahan tambah atau bahan pengisi

dalam pengelasan. Seperti yang terlihat dalam gambar di bawah ini.

Gas pelindung

Lapisan terak Busur cahaya

-~
G }" —_ 5y

Gambar 1.1 Las busur listrik

Ada beberapa macam proses las busur listrik berdasarkan elektroda yang
digunakannya, antara lain:

1. Las busur dengan elektroda karbon, misalnya:

a. Las busur dengan elektroda karbon tunggal

b. Las busur dengan elektroda karbon ganda



2. Las busur dengan elektroda logam, misalnya:
a. Las busur dengan elektroda berselaput/ SMAW
b. Las TIG (Tungsten Inert Gas)/GTAW

c. Las MIG/IGMAW

d. Las Submerged.

Mata diklat ini secara khusus akan membahas Las busur listik dengan
elektroda berselaput atau SMAW (Shielded Metal Arc Welding). Proses las
busur ini menggunakan elektroda berselaput sebagai bahan tambah, busur
listrik yang terjadi diantara ujung elektroda dan bahan dasar akan mencairkan
ujung elektroda dan sebagian bahan dasar, selaput elektroda yang turut
terbakar akan mencair dan menghasilkan gas yang melindungi ujung
elektroda, kawah las, busur listrik dan daerah las sekitar busur listrik terha dap

pengaruh udara luar. Di bawah ini gambar las busur dengan elektroda

berselaput.
Elektroda ~— Selaput
g"! // Kawat inti
Kawah las f g
~ f ,.i f Busur listrik
Logam alasan \ ? kg ‘;
" ! éé ;:; Gas pelindung
era 5 [ P g
y Il f'

it st T8 r'l,"-' = Ii J;.

|-:l' A ‘i. ' .H!;ll

i‘.‘u"&ﬁ*% sf‘ "
BP0 //A" P’ /{/
Pemindahan cairan las

Gambar 1.2 Las busur dengan elektroda berselaput B. Prosedur

Keselamatan Kerja

Untuk menjamin kelancaran dan keselamatan kerja pada saat



pengelasan maka harus memperhatikan penggunaan alat keselamatan kerja
pengelasan, antara lain:

a. Pelindung mata

b. Pelindung muka

c. Pelindung pernafasan

d. Baju las (apron)

e. Sepatu las

f. Sarung tangan las

Helm /Kedol las

' Kaca

laket / )
Apron\\

Sepatu las

Gambar 1.3 Pemakaian alat keselamatan kerja

Selama proses pengelasan ada beberapa hal yang dapat
membahayakan pengelas dan pekerja lain yang berada disekelilingnya yaitu:
1. Bahaya cahaya las, berupa:

a. Sinar ultraviolet
b. Cahaya tampak
c. Sinar infra merah

Dapat dihindari dengan memakai alat keselamatan kerja dan pembuatan



2.

3.

sekat.

Bahaya listrik, yang dapat dihindari dengan:

a. Menggunakan alat keselamatan kerja berisolator

b. Menghentikan pengelasan bila berkeringat

c. Mesin las dilengkapi penurun tegangan otomatis dan digrounded

d. Holder dan kabel las terisolator dengan baik

e. Tempat holder harus berisolator

f. Hati-hati pada saat mengganti elektroda dan matikan mesin jika tidak
digunakan.

Bahaya debu yang berukuran antara 0,2 um s/d 3 um dan gas, yang dapat

dihindari

dengan:

a. Menggunakan ventilator pada ruang las
b. Selalu menggunakan masker pada saat pengelasan

C. Bagian Utama dan Kelengkapannya

1.

Bagian utama las busur listrik, antara lain:

Pesawat las

Pesawat-pesawat las yang digunakan, berdasarkan jenis arus digolongkan

sebagai berikut:

a.

Pesawat las arus bolak-balik (AC)

Pesawat jenis ini dapat berupa transformator las, pembangkit listrik motor
diesel atau motor bensin tetapi yang banyak digunakan berupa
transformator las yang mempunyai kapasitas 200 sampai 500 amper,

dengan voltase yang keluar antara 36 sampai 70 volt.

. Pesawat las arus searah (DC)

Pesawat las arus searah ini dapat berupa pesawat transformator rectifier,
pembangkit motor diesel atau motor bensin, maupun pesawat pembangkit

listrik yang digerakan oleh motor listrik.



c. Pesawat las AC- DC
Pesawat las ini merupakan gabungan dari pesawat las arus bolak-balik dan
arus searah. Dengan pesawat ini akan lebih banyak kemungkinan
pemakaiannya karena arus yang keluar dapat arus searah ataupun arus
bolak-balik. Pesawat las jenis ini misalnya transformator-rectifier maupun
pembangkit listrik motor diesel.
Pada penggunaan arus searah dalam pengelasan dapat dilakukan
dengan dua cara pengkutuban.
a. Pengkutuban langsung
Pada pengkutuban langsung, kabel elektroda dipasang pada terminal negatif
dan masa pada terminal positif. Pengkutuban langsung sering disebut
sebagai sirkuit las listrik dengan elektroda negatif atau DCSP (Direct Current
Straight Polarity )
b. Pengkutuban terbalik
Untuk pengkutuban terbalik, kabel elektroda dipasang pada terminal positif
dan kabel masa dipasang pada terminal negatif pengkutuban terbalik sering
disebut sirkuit las listrik dengan elektroda positif atau DCRP (Direct Current
Reserve polarity ) Berikut gambar pesawat las arus AC:

Pengatur arus las

Pengatur arus las

Rortax regangan
totiaka

Sakiar mesin las
Kabel tenaga

f\

- N l“'\ \
’ r
-
Kabel ma:
Kabel elektroda \ s

Gambar 1.4 Pesawat las AC



Pesawat DC

Kutub (-
Flektroda
kutub (+)

Elektroda

. Kiem mass2 ()

Gambar 1.5 Pengkutuban busur listrik

2. Kabel las

Kabel las biasanya terbuat dari tembaga yang dipilin dan dibungkus dengan
karet isolasi, terdiri dari kabel elektroda (yang menghubungkan pesawat
dengan elektroda melaui holder); kabel massa (yang menghubungkan
pesawat dengan benda kerja melalui klem massa) dan kabel tenaga (yang
menghubungkan sumber tenaga dengan pesawat las). Berikut tabel luas
penampang kabel massa dan kabel elektroda

Tabel 1.1 Luas penampang kabel massa dan kabel elek troda

100 21 21 21 33
150 33 33 33 43
200 33 33 43 53
250 33 33 53 67
300 43 43 67 85
350 53 53 85 107
400 53 53 85




450 67 67 107

500 67 67 107
550 67 67 107
600 85 85 107

3. Pemegang elektroda ( holder )

Ujung yang tidak berselaput dari elektroda dijepit dengan pemegang
elektroda, pemegang elektroda terdiri dari mulut penjepit dan pegangan yang
dibungkus olehbahan penyekat. Berikut gambar pemegang elektroda dan

kabel las.

Gambar 1.6 Pemegang elektroda dan kabel las

D. Elektroda Las
Elektroda berselaput yang digunakan pada las busur manual mempunyai
perbedaan komposisi selaput maupun kawat inti. Pelapisan fluksi kawat inti
dapat dengan cara destrusi, semprot atau celup, ukuran strandar diameter
kawat inti elektroda dari 1,5 sampai 7 mm dengan panjang 350 sampai 450
mm.
Selaput elektroda atau fluksi mempunyai peranan penting pada pengelasan,
dimana fungsi fluksi adalah:

a. Sebagai penstabil busur listrik

b. Membentuk terak pelindung, yang akan melindungi logam las daru

pengaruh udara luar




c. Membentuk gas pelindung

d. Membersihkan permukaan logam las dari kotoran berupa oli dan lapisan
oksida logam

e. Mempermudah penyalaan busur listrik

f. Memperbaiki struktur logam las yang berubah akibat proses pemanasan
logam Klasifikasi elektroda menurut AWS ( American Welding Society )

adalah sebagai berikut:

Exxyz

dimana:

E menyatakan elektroda

xx dua angka sesudah E menyatakan kekuatan tarik las dalam ribuan Ib/in
2 (atau angka ke 1 x 7 dalam 42 kg/mm 2)

y (angka ke 3) menyatakan posisi pengelasan

angka 1 untuk pengelasan segala posisi

angka 2 untuk pengelasan posisi datar dan bawah tangan.

z (angka ke 4) menyatakan jenis selaput dan jenis arus yang cocok dipakai.

Tabel 1.2 Kekuatan tarik menurut AWS

Klasifikasi Kekuatan tarik Kg/mm
Ib/inchi
E 60xx 60.000 42
E 70xx 70.000 49
E 80xx 80.000 56
E 90xx 90.000 63
E 100xx 100.000 70
E 110xx 110.000 s
E 120xx 120.000 84




Tabel 1.3 Jenis selaput dan pemakaian arus

Z (angka ke 4) | Jenis selaput Pemakaian arus
0 Selulosa-natrium DC+
1 Selulosa-kalium AC, DC+
2 Rutil-natrium AC, DC-
3 Rutil-kalium AC, DC + atau —
4 Rutil-serbuk besi AC, DC + atau -
5 Natrium-hydrogen rendah AC, DC +
6 Kalium-hydrogen rendah AC, DC +
7 Serbuk besi-oksida besi AC, DC + atau —
8 Serbuk besi-hydrogen | AC, DC +

rendah

E. Teknik Pengelasan

Ada dua cara penyalaan busur las yaitu:

1. Cara goresan

Caranya yaitu dengan menggoreskan ujung elektroda pada permukaan benda
kerja las, kemudian elektroda diangkat sampai ada jarak sebesar diameter
elektroda antara ujung elektroda dan permukaan benda kerja sehingga
terbentuk nyala busur yang stabil.

2. Cara sentuhan

Caranya yaitu ujung elektroda disentuhkan ke permukaan benda kerja
sehingga menimbulkan busur las las, kemudian diangkat sampai jarak
sebesar diameter elektroda. Setelah terjadi penyalaan, maka selanjutnya
dilakukan penarikan. Penarikan dilakukan dengan menjaga kekonstanan lebar
rigi las sebesar 2xdiameter elektroda. Dengan sudut elektroda terhadap
sumbu mendatar adalah 70-80°. Posisi pengelasan dalam las busur ada 4

yaitu:
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. Di bawah tangan
. Mendatar
. Tegak

. Di atas kepala

Untuk kampubh las, tidak jauh beda dengan las lainnya yaitu

. Las tumpul kampuh persegi (square butt weld) untuk tebal plat 3-4 mm
. Las tumpul kampuh V tunggal (single V butt weld) untuk tebal plat 5-20 mm.
. Las tumpul kampuh tirus tunggal (single bevel butt weld) untuk tebal plat 5-

20 mm.

. Las tumpul V tunggal dengan akar las (single V butt weld with broad root

face) untuk tebal plat 6-12 mm.



Pengamatan Proses

Nama Pekerjaan : Jalur Las DH
Nama Siswa
No. Siswa
Lama Pengerjaan * Mulaitanggal .................... pukul ..........
Selesaitanggal ................. .. pukul ................
NO | ASPEK YANG KRITERIA CEKLIS KET.
DIAMATI Benar | Salah
1. Keselamatan dan | - Menggunakan kaca mata
kesehatan kerja pengaman yang sesuai.

- Memakai pakaian kerja
- Memakai sepatu kerja

2. Peralatan kerja - Alat las diset sesuai SQP
- Menggunakan alat bantu
yang sesuai
3. Peletakan bahan Bawah tangan
4. Pemilihan AWS E 60131J3,2mm
elektroda

5. Posisi elektroda | 70° - 85

6. Benda kerja setelghDidinginkan dan
selesai dilas dibersihkan

7. Akhir pekerjaan Semua peralatan dirapikgn

Total jumlah benar




Lembar Penilaian Hasil
Nama Pekerjaan

Nama Siswa
No. Siswa
Lama Pengerjaan :Mulaitanggal .................... pukul ..........
Selesaitanggal ................. pukul ................
CHECK LIST
ASPEK YANG :
NO KRITERIA Rekomendasi
DINILAI Benar | Salah
1. Kaki las 8 mm, + 2, - Omm.
2. Bentuk jalur Rata atau cembung
Sambungan jalur
3. Rata,+ 0,5 mm
las
Maks. 0,5 x 10%
4. Undercut )
panjang pengelasan
Tidak ada bagian yan
5. Overlap Jian yang
overlap
6. Keropos Maksimum 4mm
Kerapian )
7. _ Bersih dan bebas terak
pekerjaan
..................... 20...

Penilai,




Tabel 4. Induk Data Penelitian

1 80 85 1 83 68
2 78 80 2 73 60
3 78 90 3 80 83
4 83 80 4 80 85
5 88 93 5 83 83
6 88 95 6 83 87
7 85 95 7 80 75
8 70 95 8 60 93
9 80 80 ) 78 65
10 65 93 10 63 65
11 80 85 11 80 75
12 60 88 12 63 83
13 80 90 13 80 93
14 73 93 14 78 65
15 78 98 15 78 93
16 88 86 16 85 83
17 73 95 17 75 90
18 80 93 18 83 93
19 80 100 19 93 63
20 68 95 20 60 80
21 78 85 21 78 88
22 80 93 22 70 85
23 75 95 23 80 90
24 83 93 24 88 65
25 83 100 25 93 88
26 83 88 26 83 70
27 70 98 27 68 85
28 65 83 28 65 75
29 80 85 29 85 83
30 75 80 30 73 78
31 90 90 31 83 78
32 90 90 32 68 90
33 78 88 33 83 85
34 60 78 34 60 70
- - - 35 73 75




1. Perhitungan Distribusi Nilai Data Kelas Eksperimen
a. Nilai sebelum diberi perlakuan (pretest)
Berikut ini adalah data nilgiretestkelas eksperimen:
64 64 68 60 83 85 90 87 75 93
65 65 75 83 98 65 93 83 95 93
63 80 88 85 93 65 88 70 85 75
83 78 78 70
1) MenghitungMean median, Modus

Tabel 5. Distribusi Frekuensi Nilai DaPaetestKelas Eksperimen

1 60 2 120
2 65 2 130
3 68 1 68
4 70 2 140
5 73 2 146
6 75 2 150
7 78 5 390
8 80 8 640
9 83 4 332
10 85 1 85
11 88 3 264
12 90 2 180

X 34 2645

a) Nilai tertinggi dan terendah
« Nilai tertinggi: 90
* Nilai terendah: 60
b) Mean (Me)
- x=E0= 282 7779
c) Median (Md)
* Md: 80
d) Modus (Mo)
* Mo: 80



2) Menghitung Varian dan Simpangan Baku
Tabel 6. NilaiPretestKelas Eksperimen

a) Standar Deviasi

oo |Zfi (6 —xp2
n-1

1
2 78 0,21 0,04

3 78 0,21 0,04 —
4 83 521 27,10 2645
5 88 10,21 104,16 g N3
6 88 10,21 104,16

7 85 7,21 51,92

8 70 7,79 60,75 S=+62,12
9 80 2,21 4,87

10 65 12,79 163,69 s=788
11 80 2,21 4,87

12 60 17,79 316,63 .

13 80 2.21 287| D) Varian
14 73 4,79 22,98

15 78 0,21 0,04 £ =62,12
16 88 10,21 104,16

17 73 4,79 22,98

18 80 2,21 4,87

19 80 2,21 2,87

20 68 29,79 95,92

21 78 0,21 0,04

22 80 2,21 4,87

23 75 2,79 7,81

24 83 5,21 27,10

25 83 521 27,10

26 83 521 27,10

27 70 7,79 60,75

28 65 12,79 163,69

29 80 2,21 4,87

30 75 2,79 7,81

31 90 12,21 148,08

32 90 12,21 148,08

33 78 0,21 0,04

34 60 17,79 316,63

s 2645 ; 2049,56




b. Nilai setelah diberi perlakuan (posttest)

Berikut ini adalah data nilggostteskelas eksperimen:
85 80 90 80 93 95 95 95
85 88 90 93 98 86 93 93
85 93 95 93 100 88 98 83
90 90 88 78

1) MenghitungMean median, Modus

80 93
100 95
85 80

Tabel 7. Distribusi Frekuensi Nilai DaasttesKelas Eksperimen

1 78 1 78
2 80 4 320
3 83 1 83
4 85 4 340
S 86 1 86
6 88 3 264
7 90 4 360
8 93 7 651
9 95 5 475
10 98 2 196
11 100 2 200

z 34 3053

a) Nilai tertinggi dan terendah
* Nilai tertinggi: 100
* Nilai terendah: 78
b) Mean (Me)
3053

e x=2%- 3958 979
n 34
c) Median (Md)
* Md: 90
d) Modus (Mo)
* Mo: 93



2) Menghitung Varian dan Simpangan Baku
Tabel 8. NilaiPosttesKelas Eksperimen

1

2 80 -9,79 95,92
3 90 0,21 0,04
4 80 -9,79 95,92
5 93 3,21 10,28
6 95 521 27,10
7 95 521 27,10
8 95 521 27,10
9 80 -9,79 95,92
10 93 3,21 10,28
11 85 -4,79 22,98
12 88 -1,79 3,22
13 90 0,21 0,04
14 93 3,21 10,28
15 98 8,21 67,34
16 86 -3,79 14,40
17 93 3,21 10,28
18 93 3,21 10,28
19 100 10,21 104,16
20 95 521 27,10
21 85 -4,79 22,98
22 93 3,21 10,28
23 95 521 27,10
24 93 3,21 10,28
25 100 10,21 104,16
26 88 -1,79 3,22
27 98 8,21 67,34
28 83 -6,79 46,16
29 85 -4,79 22,98
30 80 -9,79 95,92
31 90 0,21 0,04
32 90 0,21 0,04
33 88 -1,79 3,22
34 78 -11,79 139,10
2 3053 = 1235,56

a) Standar Deviasi

oo |Zfi (6 —xp2
n-1

[a053
S= y3#-1
s=+/37,44
s=6,11
b) Varian
s*= 37,44



2. Perhitungan Distribusi Nilai Data Kelas Kontrol
a. Nilai pertemuan pertama (pretest)
Berikut ini adalah data nilgretestkelas kontrol:
83 73 80 80 83 83 80 60 78 63
80 63 80 78 78 85 75 83 93 60
78 70 80 88 93 83 68 65 85 73
83 68 83 60 73
1) MenghitungMean median, Modus

Tabel 9. Distribusi Frekuensi Nilai DafaetestKelas Kontrol

1 60 3 180

2 63 2 126

3 65 1 65

4 68 2 136

5 70 1 70

6 73 3 219

7 75 1 75

8 78 4 312

9 80 6 480

10 83 7 581
11 85 2 170
12 88 1 88
13 93 2 186
z 35 2688

a) Nilai tertinggi dan terendah
« Nilai tertinggi: 93
* Nilai terendah: 60

b) Mean (Me)

- _ Xx; _ 2688

= —= 76,80
35

n
c) Median (Md)
* Md: 83
d) Modus (Mo)
* Mo: 80



2) Menghitung Varian dan Simpangan Baku
Tabel 10. NilaiPretestKelas Kontrol

1 83 6,20 38,44
2 73 -3,80 14,44
3 80 3,20 10,24
4 80 3,20 10,24
5 83 6,20 38,44
6 83 6,20 38,44
7 80 3,20 10,24
8 60 -16,80 282,24
9 78 1,20 1,44
10 63 -13,80 190,44
11 80 3,20 10,24
12 63 -13,80 190,44
13 80 3,20 10,24
14 78 1,20 1,44
15 78 1,20 1,44
16 85 8,20 67,24
17 75 -1,80 3,24
18 83 6,20 38,44
19 93 16,20 262,44
20 60 -16,80 282,24
21 78 1,20 1,44
22 70 -6,80 46,24
23 80 3,20 10,24
24 88 11,20 125,44
25 93 16,20 262,44
26 83 6,20 38,44
27 68 -8,80 77,44
28 65 -11,80 139,24
29 85 8,20 67,24
30 73 -3,80 14,44
31 83 6,20 38,44
32 68 -8,80 77,44
33 83 6,20 38,44
34 60 -16,80 282,24
35 73 -3,80 14,44
5 2688 - 2735,60

a) Standar Deviasi

oo |Zfi (6 —xp2
n-1

[2688
5= V=
s=+/80,46
s =8,97

b) Varian
s" = 80,46



b. Nilai pertemuan kedua (osttest)

Berikut ini adalah data nilgaostteskelas kontrol:

68 60 83 85 83 87 75 93
75 83 93 65 93 83 90 93
88 85 90 65 88 70 85 75
78 90 85 70 75

1) MenghitungMean median, Modus

65 65
63 80
83 78

Tabel 11. Distribusi Frekuensi Nilai DaasttesiKelas Kontrol

1 60 1 60

2 63 1 63

3 65 4 260

4 68 1 68

5 70 2 140

6 75 4 300

7 78 2 156

8 80 1 80

9 83 5 415

10 85 4 340
11 87 1 87
13 88 2 176
14 90 3 270
z 35 2787

a) Nilai tertinggi dan terendah
* Nilai tertinggi: 90
* Nilai terendah: 60
b) Mean (Me)
- X __ 2787
“n 35

n

c) Median (Md)
* Md: 83

d) Modus (Mo)
* Mo: 83

= 79,63



2) Menghitung Varian dan Simpangan Baku
Tabel 12. NilaiPosttesKelas kontrol

1 -11,63 135,22
2 60 -19,63 385,28
3 83 3,37 11,37
4 85 5,37 28,85
5 83 3,37 11,37
6 87 7,37 54,34
7 75 -4,63 21,42
8 93 13,37 178,80
9 65 -14,63 214,00
10 65 -14,63 214,00
11 75 -4,63 21,42
12 83 3,37 11,37
13 93 13,37 178,80
14 65 -14,63 214,00
15 93 13,37 178,80
16 83 3,37 11,37
17 90 10,37 107,57
18 93 13,37 178,80
19 63 -16,63 276,51
20 80 0,37 0,14
21 88 8,37 70,08
22 85 5,37 28,85
23 90 10,37 107,57
24 65 -14,63 214,00
25 88 8,37 70,08
26 70 29,63 92,71
27 85 5,37 28,85
28 75 -4,63 21,42
29 83 3,37 11,37
30 78 -1,63 2,65
31 78 -1,63 2,65
32 90 10,37 107,57
33 85 5,37 28,85
34 70 29,63 92,71
35 75 -4,63 21,42
5 2787 - 3334,17

a) Standar Deviasi

oo |Zfi (6 —xp2
n-1

—
[ 2787

5= 1‘|35—1

s=+/98,06
$=9,90
b) Varian

& = 98,06
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Gambar 8. Siswa mengerjakan benda |
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Gambar 9. Peneliti mendemonstrasikan pengehaada kerja
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Gambar 10. Siswa mendemonstrasikan dengan pengonpeneliti
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Gambar 12. Siswa mengerjakan benda kerja
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Gambar 14. Siswa mengerjakan benda kerja



ABSTRACT

APPLICATION DEMONSTRATION CONTROL PROCESS METHOD
FOR IMPROVING LEARNING ACHIEVEMENT IN PLATE
AND MANUAL ARC WELDING LESSON IN STATE
VOCATIONAL HIGH SCHOOLS 1 OF SEYEGAN

Written by:
Sugenqg Andriyanto
NIM. 10503242003

This studyaims to se an learning achievement increast the practice
learning oflesson plate and metal manual arc welding with destrations contrc
process method andomparison learning achievem of lesson plate and mel
manual arc weldingoetwee! class treatedvith demonstrations control proce
method in comparison with ncclass treatedvith demonstrations control proce
method.

Subjectan this study wer students of XI TFL 1 dan TFL 2 classin State
Vocational High Schools 1 of Seyegan, with totahie of students 34 and 3
This study usefQuas experimental Desigrwith Non-EquivalentControl Group
Design schemes modof James H. McMillan and Sallgchumacher. Studei of
class XI TFL 1 is arexperimente class, treatetith demonstrations control proce
method. Studentsof class X TFL 2 is an controlclass, not reated with
demonstrations control process metl

The results showt that: 1) There is a higher increasehievement i
students given the&lemonstrations control procemethod. Datashows the the
average classroomstudent achieveme TFL 1 (experimental classincreased to
89.79 originally 77.79The averag student achievement TFL grad€control clas¢
without any treatmerdemonstrations control process mei also increasg, but only
slightly, from 76.80 t 79.63. 2) The difference in dening achievement betwe
class treatedvith demonstrations control process method in campa with not
class treateavith demonstrations control process metlare verysignifican occurs.
The difference can | seen from both posttest results. In clagdsL 1 (the
experimental class) obtainan average value of 89.79, while in clasd 2 (control
class) obtainedn averag value of 79.63.

Keywords: applicationdemonstrations meth, learning achievement.



