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METODE PENELITIAN
A. Desain Penelitian
Desain penelitian merupakan rencana penelitian yang disusun untuk
mendapatkan jawaban atas permasalahan-permasalahan yang ada dalam suatu
penelitian. Adapun desain penelitian yang digunakan dalam penelitian ini, sebagai
berikut:

UJI KOMPETENSI
KEAHLIAN
BIDANG TEKNIK PEMESINAN

y
BENDA KERJA

HASIL UJI KOMPETENSI KEAHLIAN
PROSES BUBUT

\ 4
Penilaian Kualitas
Dimensi

.

Toleransi Umum

v v ’ v v v v

Bubut Rata Bubut Rata Bubut Bubut Bubut Proses Proses
Diameter Panjang Alur Ulir Chamfer Marking Drilling

Gambar 3.1 Desain Penelitian

Penelitian ini merupakan penelitian analisis deskriptif dengan pendekatan
kuantitatif. Analisis deskriptif adalah analisis yang menggambarkan suatu data yang
akan dibuat baik sendiri maupun secara kelompok. Tujuan analisis deskriptif untuk
membuat gambaran secara sistematis data yang faktual dan akurat mengenai fakta-
fakta serta hubungan antar fenomena yang diselidiki atau diteliti (Riduwan &
Sunarto, 2013, him. 38).
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B. Populasi dan Sampel

Populasi dalam penelitian ini sebanyak 136 produk hasil uji kompetensi keahlian
dari 4 kelas Teknik Pemesinan pada proses membubut. Banyaknya sampel terdiri dari
33 produk dari kelas XII.TP1, 35 produk kelas XI1.TP2, 33 produk kelas XII.TP3,
dan 35 produk kelas XII1.TP4. Sampel diambil sebanyak 40 produk yang diambil
dengan metode random sampling yang diambil dari masing-masing kelas sebanyak
10 produk.
C. Teknik Pengumpulan Data

Data yang digunakan pada penelitian ini adalah data kuantitatif kualitas dimensi
hasil produk uji kompetensi keahlian Teknik Pemesinan tahun pelajaran 2016/2017.
Teknik pengumpulan data yang digunakan dalam penelitian ini adalah teknik
observasi yang dilakukan di SMK Negeri 2 Kota Bandung.

Proses mengukur dimensi benda kerja, alat ukur yang digunakan adalah jangka
sorong digital merk insize dengan tingkat ketelitian 0,01 mm. Produk yang dibuat
pada pelaksanaan uji kompetensi keahlian di SMK Negeri 2 Teknik Pemesinan tahun
pelajaran 2016/2017 adalah clamp machinist. Produk clamp machinist terdiri dari 7
komponen, dengan pembagian 6 komponen yang dikerjakan oleh siswa dan 1
komponen tambahan berupa baut yang diberikan oleh sekolah. Penyelesaian satu
produk clamp machinist diberikan kepada 2 siswa. Pembagian masing-masing job
pengerjaan, Yyaitu siswa pertama mengerjakan komponen rahang jepit 1, klem
pengunci poros ulir, poros pemegang dan poros ulir 2, sedangkan siswa kedua
mengerjakan komponen rahang jepit 2, poros ulir 1, dan poros pemegang (gambar
kerja terlampir). Ditinjau dari jenis pekerjaan, maka pembagian job yang dikerjaan
dengan proses membubut, yaitu siswa pertama mengerjakan komponen poros ulir 2
dan siswa kedua mengerjakan komponen poros ulir 1 dan poros pemegang.

Berdasarkan jenis pekerjaan di atas, maka urutan pengukuran dimensi produk
sebagai berikut:

1. Pengukuran Komponen Poros Ulir 1 dan Poros Pemegang
a. Poros Ulir 1

1) Toleransi Umum

Rian Hardiansyah, 2017

PENILAIAN KUALITAS DIMENSI BENDA KERJA HASIL UJI KOMPETENSI KEAHLIAN TEKNIK PEMESINAN
BUBUT

Universitas Pendidikan Indonesia | repository.upi.edu | perpustakaan.upi.edu



37

a) Bubut rata 6 mm
b) Bubut rata sepanjang 6 mm
c) Bubut ulir sepanjang 49 mm
d) Alur 8 mm
e) Bubut alur lebar 5 mm
f) Bubutrata 16 mm
g) Bubut rata sepanjang 5 mm
h) Alur @12 mm
i) Bubut alur sepanjang 15 mm
j) Bubut rata sepanjang 16 mm
k) Panjang keseluruhan benda 100 mm
[) Bubut rata 5 mm
2) Pekerjaan Khusus
a) Ulir M10x1,5 mm sepanjang 49 mm
b) Drilling @5 mm
c¢) Jarak sumbu lubang drilling 8 mm
d) Chamfer 1x45°
e) Chamfer 2x45°
b. Poros Pemegang
1) Toleransi Umum
a) Bubut rata 5 mm
b) Panjang benda keseluruhan 60 mm
2. Pengukuran Komponen Poros Ulir 2 dan Poros Pemegang
a. Poros Ulir 2
1) Toleransi Umum
a) Bubut ulir sepanjang 52 mm
b) Bubut rata sepanjang 60 mm
c) Alur @9 mm
d) Bubut alur lebar 2,5 mm
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e) Bubutrata 16 mm

f) Bubut rata sepanjang 2,5 mm

g) Bubut rata sepanjang 3,5 mm

h) Alur 12 mm

1) Bubut alur lebar 15,5 mm

j) Bubut rata sepanjang 16 mm

k) Panjang benda keseluruhan 100 mm
2) Pekerjaan Khusus

a) Ulir M10x1,5 mm sepanjang 52 mm

b) Drilling 5 mm

c) Jarak sumbu lubang drilling 8 mm

d) Chamfer 1x45°

e) Chamfer 2x45°
c. Poros Pemegang
1) Toleransi Umum

a) Bubut rata 5 mm

b) Panjang benda keseluruhan 60 mm

Ukuran yang akan dianalisis adalah ukuran yang termasuk pada kelompok
toleransi umum.
D. Instrumen Penelitian
Instrumen pada penelitian ini digunakan untuk mengukur dimensi benda kerja

hasil uji kompetensi keahlian teknik pemesinan jenis pekerjaan membubut. Instrumen
yang disiapkan sebanyak 2 instrumen karena terdapat pembagian job dengan ukuran
yang berbeda. Instrumen lembar observasi mengacu pada soal uji kompetensi
keahlian paket 3 teknik pemesinan tahun ajaran 2016/2017 yang dikeluakan oleh

BSNP. Adapun lembar observasi yang digunakan, sebagai berikut:
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Tabel 3.1 Instrumen Penilaian Dimensi Poros Ulir 1 dan Poros Pemegang

NAMA Responden 1
KELAS XII.TP4
Jenis Komponen Poros Ulir 1
No Jenis Pekerjaan Ukur_an ang Toleransi qu_r_a}n yang | Go/No
Dicapai Umum Diijinkan Go
4.1 | Membubut rata @16 X 16 mm
411BubutRald | 1505 mm  |+0,1mm | 159-161mm |NoGo
@16mm
dl2BubutRatd | 1699 nm  |401mm | 159-161mm |NoGo
Sepanjang 16 mm
4.2 | Membubut rata 16 X 5 mm
421BubutRald | 1505 m  |+0,1mm | 159-161mm |NoGo
@16mm
422BubutRata | ggq ) |4 0.05mm | 4,95:5,05mm | No Go
Sepanjang 5 mm
4.3 | Membubut rata @12 X 19 mm
431BubutRal |11 g3 m  |x0,1mm | 11,9121 mm | NoGo
@12mm
432BubutRala 14991y |01mm | 189-191mm | No Go
Sepanjang 19 mm
4.4 | Membubut alur 8 x 5 mm
441Bubutalur g 19 |+01mm | 7981mm | NoGo
?8 mm
442 Bubutalur | 350 1y | 40,05 mm | 4,95-505mm | No Go
Sepanjang 5 mm
4.5 | Membubut rata 6 X 6 mm
451BubutRala | 6 0g iy | +0,05mm |595-605mm | Go
?6 mm
452 BubutRaa | 5oy iy | 4005 mm |595-605mm | No Go
Sepanjang 6 mm
46 | Panang Total 9636mm | +015mm | 228510015 1y,
Benda 100 mm mm
Jenis Komponen Poros Pemegang
1 Bubut panjang 60.35 mm +£0,15 mm 59.85-60,15 No Go
benda 60 mm mm
2 | Bubut Rata @5 mm | 5,01 mm +0,05mm | 595-6,05mm | Go
Total Go/No Go Toleransi Umum Go 2

Rian Hardiansyah, 2017

PENILAIAN KUALITAS DIMENSI BENDA KERJA HASIL

BUBUT

Universitas Pendidikan Indonesia

repository.upi.edu

UJI KOMPETENSI KEAHLIAN TEKNIK PEMESINAN

perpustakaan.upi.edu




40

| No Go | 10
Pekerjaan Khusus
Kategori Sesuai Tidak Sesuai | Go/No Go
Chamfer 2 x 45° - 1,02 mm No Go
Chamfer 1 x 45° 0,98 x 45° Go
Drilling @5 5,04 mm Go
Jarak sumbu lubang 8 mm | 6,73 mm No Go
Fungsi
Kategori No Go Go Go/No Go
Sesak Longgar Pas
Ulir M10 x 1,5 mm v No Go
Panjang Ulir 49 mm | 47,04 mm No Go
Total Go/No Go Go 2
No Go 4
No Kategori Pekerjaan Go No Go
1 Toleransi Umum 2 10
2 | Pekerjaan Khusus 2 4
Total 4 15

b. Instrumen Penilaian Dimensi Poros Ulir 2 dan Poros Pemegang

Tabel 3.2 Instrumen Penilaian Dimensi Poros Ulir 2 dan Poros Pemegang

NAMA Responden 2
KELAS XI1.TP4
Jenis Komponen Poros Ulir 2
. . Ukuran Yang | Toleransi Ukuran Yang | Go/No
No Jenis Pekerjaan . .
Dicapai Umum Diijinkan Go
4.1 | Membubut rata @16 X 16 mm
4.1.1 Bubut Rata @16mm 15,85 mm +0,1 mm 15,9-16,1 mm | No Go
iélérff”b”t Rata Sepanjang | 17 64 mm | +041mm | 15,9-16,1 mm | No Go
4.2 | Membubut rata 12 X 15,5 mm
4.2.1 Bubut Rata @12mm 12,31 mm +0,1 mm 11,9-12,1 mm | No Go
4.2.2 Bubut Rata Sepanjang | 43 18y | +01mm | 15,4-15.6 mm | No Go
15,5 mm
4.3 | Membubut rata @16 X 3,5 mm
4.3.1 Bubut Rata @16mm 15,85 mm +0,1 mm 15,9-16,1 mm | No Go
4.3.2 Bubut Rata Sepanjang | 4 oo | 40,05 mm | 3.45-3,55 mm | No Go
3,5mm
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4.4 | Membubut alur @9 x 2,5 mm
4.4.1 Bubut alur 9 mm 8,81 mm +0,1mm 8,9-9,1 mm No Go
g;g'rzn i“b”t alur Sepanjang | 5 g9 m | +0,05 mm | 2,45-2,55 mm | No Go
No Jenis Pekerjaan Ukur_an ang Toleransi Uku.r.g_n Yang | Go/No
Dicapai Umum Diijinkan Go
4.5 | Membubut rata @16 X 2,5 mm
4.5.1 Bubut Rata 16 mm | 15,85 mm +0,1 mm 15,9-16,1 mm | No Go
ggrzn i“b”t Rata Sepanjang | » 5o m | +0,05mm | 2,45-2,55mm | Go
46 Panjang Total Benda 99,67 mm +0,15 mm 99,85-100,15 No Go
100 mm mm
Jenis Komponen Poros Pemegang
1 Bubut Rata 5 mm 5,01 mm +0,05mm | 5,95-6,05 mm | Go
5 Bubut panjang benda 60 61.38 mm +0,15 mm 59.85-60,15 No Go
mm mm
Total Go/No Go Toleransi Umum Go 2
No Go 11
Pekerjaan Khusus
Kategori Sesuai Tidak Sesuai GgONO
Chamfer 2 x 45° - 1,02 mm No Go
Chamfer 1 x 45° 1,02 x 45° Go
Drilling @5 5,01 mm Go
Jarak sumbu lubang 8 mm 6,73 mm No Go
Fungsi
Kategori No Go Go
Sesak Longgar Pas
Ulir M10 x 1,5 mm Y, No Go
Panjang Ulir 52 47,04 mm NO GO
mm
Total Go/No Go Go 2
No Go 4
No Kategori Pekerjaan Go No Go
1 Toleransi Umum 2 11
2 Pekerjaan Khusus 2 4
Total 4 15

E. Prosedur Penelitian
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Prosedur yang dilakukan untuk memperoleh data dan hasil, sehingga penelitian
ini berlangsung secara terarah dan mencapai hasil yang maksimal. Prosedur penelitian

ini dapat dijelaskan sebagai berikut:

1. Studi pendahuluan, terdiri dari mengurus perizinan ke SMK, melakukan observasi
ke SMK Negeri 2 Kota Bandung dan studi pustaka.

2. Menentukan rumusan masalah, tujuan, manfaat, dan model penelitian yang tepat,
sehingga mampu menghasilkan penelitian yang berkorelasi.

3. Menentukan sumber data, sumber data yang diambil pada penelitian ini adalah
produk hasil ujian kompetensi keahlian pada pekerjaan membubut.

4. Menentukan instrumen penelitian, dimana instrumen yang digunakan adalah
penilaian produk hasil ujian kompetensi keahlian tahun pelajaran 2016/2017
dengan pendekatan gabungan antara model industri go & no go dan sekolah.

5. Pelaksanaan penelitian, dengan teknik pengumpulan data yaitu observasi dan
dokumentasi.

6. Mengolah hasil penelitian, setelah melaksanakan penelitian, peneliti mengolah
data dari hasil penelitian yang diperoleh.

7. Membuat kesimpulan dari hasil penelitian, penulis membuat kesimpulan
berdasarkan data-data yang diperoleh selama penelitian dan menyusunya dalam
bentuk laporan dan pembahasan hasil penelitian.

Adapun tahapan penelitian yang digunakan penulis sebagai berikut:
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Y

Pengolahan & Analisis Data

v
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|
Y

Penyusunan Laporan

SELESAI

Gambar 3.2 Flowchat Tahapan Penelitian

F. Analisis Data

Teknik untuk menganalisis data dalam penelitian ini menggunakan statistik
deskriptif yang dilakukan untuk menganilisis dimensi benda kerja hasil uji
kompetensi keahlian bidang teknik pemesinan. Setelah itu, data dianalisis untuk
menjawab permasalahan, merumuskan kesimpulan, dan menuliskan laporan akhir.

Langkah-langkah yang digunakan dalam menganalisis data, sebagai berikut:
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1. Mengelompokkan Data
Kegiatan ini dilakukan untuk mengelompokkan data yang telah diperoleh dari
hasil observasi sesuai dengan instrumen, dengan kelompok sebagai berikut:
a. Pengerjaan poros ulir 1 dan poros pemegang
b. Pengerjaan poros ulir 2 dan poros pemegang

2. Format Penilaian Gabungan Antara Pendekatan Industri dan Sekolah
Pendekatan penilaian benda kerja hasil uji kompetensi keahlian menggunakan
pendekatan gabungan antara industri dan model sekolah. Penilaian dilakukan dengan
model industri go dan no go meninjau dimensi benda kerja tiap proses, proses dengan
dimensi sesuai toleransi (go) mendapatkan skor 1, sedangkan dimensi yang tidak
sesuai toleransi (no go) tidak dibersi skor. Adapun kurva gambaran penilaian dimensi

model industri go dan no go, sebagai berikut:

> \u(-'w:

Batas Atas
| Gol

,
Nominal | |

Batas Bawah | }

» \No Go

Gambar 3.3 Standar Penilaian Go dan No Go

Data yang sudah dinilai, lalu dimasukan ke dalam tabel-tabel distribusi data
yang dikelompokkan berdasarkan jenis proses. Adapun tabel penilaiannya adalah
sebagai berikut:

Tabel 3.3 Format Penilaian Berdasarkan Tiap Proses

No | Jenis Proses Ukuran yang Dicapai | Toleransi | Skor
1 | Proses ke-1
2 | Proses ke-2
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n | Proses ke-n \
Jumlah Skor
Setelah data ditinjau dengan model industri go dan no go lalu dimasukan ke

dalam tabel-tabel distribusi data yang dikelompokkan berdasarkan tipe proses.
Tujuannya untuk mengetahui pada jenis pekerjaan apa saja yang menjadi faktor
penghambat siswa dalam mengerjakan uji kompetensi keahlian bidang teknik
pemesinan. Adapun tabel penilaian berdasarkan tipe proses adalah sebagai berikut:

Tabel 3.4 Analisis Tipe Produk Berdasarkan Jenis Produk

Poros Ulir 1 Poros Ulir 2
No| Tipe Proses Nomer | Rata-Rata | Nomer | Rata-Rata
Proses Skor Proses Skor

1 | Bubut Rata

a. Diamater
b.Panjang
Proses Marking
Bubut Alur
Bubut Ulir
Bubut Chamfer
Proses Drilling

SOOI~ WIN

Setiap benda kerja yang telah ditinjau dengan model industri go dan no go akan
memiliki jumlah skor tertentu. Jumlah skor ini dijadikan sebagai acuan penentuan
kriteria nilai benda kerja yang ditinjau dengan pendekatan penilaian sekolah. Dasar
penentuan kriteria penilaian adalah dengan menggunakan kurva ketepatan proses.
Meninjau untuk kebutuhan penilaian dengan pendekatan sekolah, maka jenis kurva
yang digunakan dalam penilaian ini adalah jenis kurva proses ketepatan rendah
dimana benda kerja dengan kategori no go masih termasuk ke dalam kurva penilaian.

Adapun kurva proses ketepatan rendah, sebagai berikut:
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Gambar 3.4 Proses Ketepatan Rendah

Jumlah skor yang telah diperoleh, akan dikonversi ke dalam skor per seratus
dengan rumus sebagai berikut:
X Skor Tipe Proses

Akhir = X100 1
Skor Akhir Jumlah Tipe Proses 00 3

Setelah itu skor akhir yang diperoleh dikategorikan dengan risiko penerimaan
sebesar 30%. Angka 30% merupakan angka risiko penerimaan yang diperoleh oleh
siswa dengan mempertimbangkan siswa sebagai operator mesin bubut. Pertimbangan
lainnya, yaitu meninjau realita kompetensi membubut siswa yang kurang tercapai,
dimana satu mesin bubut bisa digunakan oleh 3 sampai 4 siswa. Hal tersebut
berpengaruh terhadap jam terbang siswa dalam mengoperasikan mesin bubut yang
dianggap kurang. Sementara itu, risiko penerimaan yang dicapai oleh operator mesin
di industri menurut Rochim, T (2006, hlm. 462), menyatakan “sebesar 10% dari nilai
rata-rata dimensinya dengan jenis kurva proses ketepatan tinggi, dimana produk yang
tidak sesuai dengan dimensi toleransi akan dibuang atau termasuk barang reject .

Risiko penerimaan sebesar 30% diambil dari skor maksimal, yaitu sebesar skor
30 lalu membaginya ke dalam 3 range penilaian dengan range skor masing-masing
10. Penilaian tersebut didukung dengan format penilaian BSNP sebelumnya, dimana
nilai terendah berada pada nilai 7 atau dapat dikatakan produk yang mempunyai skor
berada pada risiko penerimaan 30%. Berdasarkan pemaparan tersebut, maka dapat
dihasilkan batas minimal skor penilaian yaitu sebesar 70. Selanjutnya, untuk

kebutuhan penilaian maka kategori penilaiannya adalah sebagai berikut:
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Tabel 3.5 Kategori Penilaian Hasil Pengembangan

No Hasil Pengerjaan Kriteria
1 | 100 = Jumlah Skor = 90 A
2 |90 >Jumlah Skor >80 B
3 |80 >Jumlah Skor > 70 C
4 Jumlah Skor <70 E
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