[image: image1.jpg]Headstock Toolpost Tailitock

Spindle
revalves

Bed

Feedchangs
gearbox

Pover Unit

Leadscrew




SKRIPSI

JUDUL
HUBUNGAN ANTARA PENGETAHUAN TEKNIK MESIN DENGAN KESIAPAN MENGIKUTI PRAKTIK INDUSTRI MAHASISWA JURUSAN PENDIDIKAN TEKNIK MESIN
NOVAL MAHDI
1322041038
JURUSAN  PENDIDIKAN TEKNIK MESIN

PROGRAM STUDI  PENDIDIKAN TEKNIK MESIN
FAKULTAS TEKNIK

UNIVERSITAS NEGERI MAKASSAR
2020
SKRIPSI
HUBUNGAN ANTARA PENGETAHUAN TEKNIK MESIN DENGAN KESIAPAN MENGIKUTI PRAKTIK INDUSTRI MAHASISWA JURUSAN PENDIDIKAN TEKNIK MESIN
Diajukan Untuk Memenuhi Sebagai Persyaratan Guna Memperoleh Gelar Sarjana Pada Jurusan Pendidikan Teknik Mesin Fakultas Teknik 

 Universitas Negeri Makassar 

NOVAL MAHDI
1322041038
PROGRAM STUDI PENDIDIKAN TEKNIK MESIN
JURUSAN PENDIDIKAN TEKNIK MESIN
FAKULTAS TEKNIK

UNIVERSITAS NEGERI MAKASSAR

2020
[image: image29.jpg]



[image: image30.png]



HALAMAN PERSEMBAHAN

Kupersembahkan karya sederhana ini sebagai bukti kepada yang tercinta…

Ayahanda Darlis dan Ibunda Nurjamilah

 Dan saudara saudariku yang terkasih…


Siti Humairoh dan Muh. Nur Afrizal
Dan karya ini juga kuhadiahi untuk semua orang yang selalu menanyakan kapan saya selesai???

MOTTO
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”Karena Tuhan tidak menuntut kita untuk sukses, tapi Tuhan menyuruh kita untuk berjuang tanpa henti…”

ABSTRAK

Abstrak, Noval Mahdi, Hubungan Antara Pengetahuan Teknik Mesin Dengan Kesiapan Mengikuti Praktik Industri Mahasiswa Jurusan Pendidikan Teknik Mesin, Dr. Hamzah Nur, S.Pd., M.Pd dan Drs. Suardy, M.T.
Penelitian ini adalah penelitian kuantitatif dengan pendekatan korelasi yang bertujuan untuk mengetahui hubungan antara pengetahuan teknik mesin dengan kesiapan mengikuti praktik industri mahasiswa jurusan pendidikan teknik mesin. Populasi penelitian ini adalah mahasiswa Pendidikan Teknik Mesin Angkatan 2015,2016, dan 2017 sebanyak 70 mahasiswa dari jumlah 100, yang diambil berdasarkan metode purposive sampling. Para mahasiswa ini dipilih berdasarkan kategori mahasiswa aktif dan telah memprogram dan melulusi mata kuliah mesin perkakas, pengelasan, perawatan, dan K3, yang terbagi atas 30 sampel uji coba dan 40 sampel olah data. Penelitian ini dilaksanakan dengan menggunakan penyebaran lembar soal test pengetahuan teknik mesin dan angket kesiapan mengikuti praktik industri. Data yang terkumpul dianalisis secara kuantitatif. Hasil analisis kuantitatif dari Pengetahuan Teknik Mesin dan Kesiapan Mengikuti Praktik Industri Mahasiswa Jurusan Pendidikan Teknik Mesin pada koefisien korelasi  dikategori kuat yakni sebesar 0,757 berada pada rentang 0,600 – 0,799. Jadi Terdapat Hubungan yang signifikan Pengetahuan Teknik Mesin dan Kesiapan Mengikuti Praktik Industri Mahasiswa Jurusan Pendidikan Teknik Mesin.

Kata Kunci : Pengetahuan Teknik Mesin, Kesiapan Mengikuti Praktik Industri
ABSTRACT

Abstract, Noval Mahdi, The Relationship Between Mechanical Engineering Knowledge and Readiness to Follow Industry Practices Student of Mechanical Engineering Education Department, Dr. Hamzah Nur, S.Pd., M.Pd and Drs. Suardy, M.T.

This research is a quantitative study with a correlation approach that aims to determine the relationship between mechanical engineering knowledge and readiness to follow industrial practice of students majoring in mechanical engineering education. The population of this research was 70 students of Mechanical Engineering Education 2015-2016, and 2017 as many as 70 students out of 100, who were taken based on the purposive sampling method. These students were selected based on the category of active students and had programmed and passed courses in machine tools, welding, maintenance, and K3, which were divided into 30 trial samples and 40 sample data processing. This research was carried out using a spread sheet of mechanical engineering knowledge test questions and readiness questionnaire following industry practice. The collected data is analyzed quantitatively. The results of quantitative analysis of Mechanical Engineering Knowledge and Readiness Following Industrial Practices Students of the Department of Mechanical Engineering Education on the correlation coefficient in the strong category that is equal to 0.757 in the range of 0.600 - 0.799. So There Is a Significant Relationship between Mechanical Engineering Knowledge and Readiness to Follow Student Industry Practices in the Department of Mechanical Engineering Education.

Keywords: Mechanical Engineering Knowledge, Readiness to Follow Industry Practices
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BAB I

PENDAHULUAN

A. Latar Belakang 
Salah satu sektor yang selalu menjadi pusat perhatian dan aktual untuk diperbincangan adalah sektor pendidikan. Hal ini karena, memajukan sektor pendidikan berarti turut serta secara sistematis bersama pemerintah dalam membangun kualitas manusia Indonesia sebagai dasar kuat dalam pembangunan nasional, sebagaimana yang termasuk dalam fungsi dan tujuan pendidikan nasional yang dirumuskan dalam Undang-Undang Sistem Pendidikan Nasional (UU SISDIKNAS) No. 20 Tahun 2003 Bab II Pasal 3, sebagai berikut :

Pendidikan nasional berfungsi mengembangkan kemampuan dan membentuk watak serta peradaban bangsa yang bermanfaat dalam rangka mencerdaskan kehidupan bangsa, bertujuan untuk mengembangkan potensi peserta didik agar menjadi manusia yang beriman dan bertaqwa kepada Tuhan Yang Maha Esa, berakhlak mulia, sehat, berilmu, cakap, kreatif, mandiri, dan menjadi warga negara demokratis dan bertanggung jawab.

Di era globalisasi ini pembangunan sumber daya manusia memiliki arti yang sangat penting. Dalam era tersebut diperlukan Sumber Daya Manusia (SDM) Indonesia yang cerdas dan bermutu tinggi, baik dari pengetahuan maupun kesiapan dalam melakukan pekerjaan. Peningkatan sumber daya manusia Indonesia dapat dilakukan melalui program- program pemerintah yang terencana dan terarah dalam bidang pendidikan. Semua itu untuk menciptakan manusia Indonesia yang cerdas dan ahli serta siap untuk bekerja.
Praktik industri (PI) merupakan bentuk penyelenggaraan pendidikan keahlian kejuruan dan program penguasaan keahlian mengenai ilmu terapan di dalam bidang rekayasa secara terarah untuk mencapai suatu tingkat keahlian profesional (Djojonegoro W,1998:79). Praktek industri atau dibeberapa lembaga pendidikan disebut dengan On The Job Training (OJT) merupakan modal pelatihan yang diselenggarakan di lapangan. Hal ini sangat berguna untuk para mahasiswa agar dapat beradaptasi dan siap terjun ke dunia kerja sehingga di dalam bekerja nantinya dapat sesuai dengan tuntutan dunia kerja. 
Program Studi Pendidikan Teknik Mesin (PTM) UNM mengaplikasikan Program Kerja Praktik pada salah satu mata kuliah yaitu Praktik Industri. Praktik Industri adalah suatu kegiatan kerja praktik di lapangan yang dilakukan oleh mahasiswa Program Studi PTM untuk menerapkan, memantapkan, membuktikan teori-teori yang diberikan pada bangku perkuliahan ke dalam praktik di lapangan yang sesungguhnya dengan aspek-aspek persiapan, keselamatan, ketelitian dan langkah kerja. Sebelum memasuki Praktik Industri, mahasiswa diberikan pengetahuan dan kesiapan sebelum memasuki Praktik Industri. Mahasiswa dituntut untuk dapat memahami dan menggunakan peralatan pemesinan.
Lingkup praktik industri yang harus ditempuh mahasiswa selama proses praktik di industri adalah mengamati, berperan aktif, dan mengkaji hal-hal yang ditemukan pada dunia industri. Pada pelaksanaannya mahasiswa dapat mengkaji operasi dan produksi perusahaan, sistem pengendalian mutu perusahaan, sistem keamanan, perawatan dan pemeliharaan, serta pengembangan Sumber Daya Manusia (SDM) perusahaan.
Pelaksanaan praktik industri tersebut secara tidak langsung akan memberikan mahasiswa pengalaman serta bekal pengetahuan tentunya dalam bekerja karena selain mempelajari cara mendapatkan pekerjaan, di sana juga diajarkan bagaimana memiliki pekerjaan yang relevan dengan bakat dan kemampuannya. Karena bakat dan minat akan mendorong individu untuk memusatkan perhatian dan meningkatkan aktivitas mental dan kegiatan yang sesuai dengan minatnya. Sehingga pengalaman yang diperoleh pada saat melakukan praktik kerja industri secara tidak langsung akan mempercepat transisi mahasiswa dari perguruan tinggi ke dunia industri. 
Pengetahuan teknik mesin merupakan bagian pokok dalam individu mahasiswa sebelum mengikuti praktik industri. Pengetahuan itu meliputi pengetahuan teori dasar, pemakaian alat perkakas, pengetahuan K3 dan pengetahuan dalam pemeliharaan/perawatan (maintenance). Seperti yang kita ketahui ada empat konsentrasi di jurusan pendidikan teknik mesin yakni produksi, perancangan, perawatan dan pendingin. Dari ke empat konsentrasi tersebut peneliti mengambil pengetahuan teknik mesin secara umum. Pengetahuan yang ada di dalamnya terdapat pengetahuan mesin perkakas, pengetahuan pengelasan dan ada juga pengetahuan K3 serta pengetahuan pemeliharaan/perawatan yang sangat berpengaruh terhadap kesiapan mahasiswa sebelum mengikuti praktik industri. Dimana dalam tempat praktik industri yang ada di Indonesia terkhusus di Sulawesi Selatan masih terdapat perusahaan yang tidak memiliki alat produksi seperti mesin bubut dan mesin produksi lainnya.

Oleh sebab itu mahasiswa dituntut untuk mempelajari secara umum pengetahuan teknik mesin sehingga mahasiswa mampu memiliki kesiapan sebelum mengikuti praktik industri baik dalam pengetahuan maupun dalam pengaplikasiannya. Berdasarkan dari pembahasan di atas mahasiswa ingin melakukan penelitian dengan judul “Hubungan Antara Pengetahuan Teknik Mesin Dengan Kesiapan Mengikuti Praktik Industri Mahasiswa Jurusan Pendidikan Teknik Mesin”.

B. Rumusan  Masalah

Berdasarkan latar belakang masalah dan mengacu pada penelitian yang akan dicapai, maka dirumuskan masalah adakah hubungan antara pengetahuan teknik mesin dengan kesiapan mengikuti Praktik Industri mahasiswa Jurusan Pendidikan Teknik Mesin?
C. Tujuan Penelitian

Adapun tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui hubungan antara pengetahuan teknik mesin dengan kesiapan mengikuti Praktik Industri mahasiswa Jurusan Pendidikan Teknik Mesin.
D. Manfaat Penelitian
Hasil penelitian ini dapat bermanfaat secara teoritis dan praktis.
1.  Manfaat Teoritis

Secara teoritis, manfaat penelitian ini antara lain :

a. Memberikan informasi dan pengetahuan yang lebih rinci dan mendalam tentang hubungan antara pengetahuan teknik mesin dengan kesiapan mengikuti Praktik Industri mahasiswa Jurusan Pendidikan Teknik Mesin.
b. Memberikan wawasan bagi peneliti dalam mengetahui hubungan antara pengetahuan teknik mesin dengan kesiapan mengikuti Praktik Industri mahasiswa Jurusan Pendidikan Teknik Mesin.

2.  Manfaat Praktis
Secara praktis, hasil penelitian ini diharapkan dapat bermanfaat bagi dosen,  mahasiswa, dan peneliti selanjutnya. Untuk lebih jelasnya, dapat dilihat pada uraian berikut ini.

a. Manfaat bagi dosen, yaitu dapat menggunakan hasil penelitian sebagai masukan untuk mengetahui hubungan antara pengetahuan teknik mesin dengan kesiapan mengikuti Praktik Industri mahasiswa Jurusan Pendidikan Teknik Mesin.
b. Manfaat bagi mahasiswa, yaitu dapat mengetahui apakah pengetahuan teknik mesin dengan kesiapan mengikuti Praktik Industri mahasiswa Jurusan Pendidikan Teknik Mesin saling berhubungan.

c. Manfaat bagi peneliti, yaitu dapat menambah wawasan dan pengetahuan dalam mengembangkan penelitian.

BAB II

LANDASAN TEORI

A. Kajian Teori

Teori-teori yang dapat digunakan untuk menjelaskan tentang variabel yang akan diteliti, serta sebagai dasar untuk memberikan jawaban sementara terhadap rumusan masalah yang akan diajukan dan penyusunan instrumen penelitian.

1. Mesin Perkakas

a. Mesin Bubut

Mesin bubut adalah mesin perkakas yang digunakan untuk memotong benda yang berputar. Bubut sendiri merupakan suatu proses pemakanan benda kerja yang sayatannya dilakukan dengan cara memutar benda kerja kemudian dikenakan pada pahat yang digerakkan dengan transalasi sejajar dengan sumbu putar dari benda kerja. Gerakan putar dari benda kerja disebut gerak potong relatif dan gerakan translasi dari pahat disebut gerak umpan. 

Proses bubut adalah benda kerja dipegang oleh pencekam yang dipasang diujung poros utama, dengan mengatur lengan pengatur yang terdapat pada kepala diam, putaran poros utama, pahat dipasangkan pada dudukan pahat dan kedalaman potong diatur dengan menggeserkan peluncur silang melalui roda pemutar skala pada pemutar menunjukan selisih harga diameter” (Taufiq Rochim, 1993:13-14). Proses bubut adalah “proses pemesinan untuk menghasilkan bagian-bagian mesin berbentuk silindris yang dikerjakan dengan menggunakan mesin bubut” (Widarto, 2008:144).

Peranan utama mesin bubut dalam industri pengerjaan logam sangat besar karena mesin bubut dapat mengerjakan dan membentuk benda-benda kerja silindris seperti poros benda yang berbentuk tirus dan dapat membuat lubang atau ulir pada benda kerja. Mesin bubut yang gerak utamanya berputar ini berfungsi sebagai pengubah bentuk atau ukuran benda dengan cara menyayat benda kerja tersebut dengan pahat penyayat atau pahat bubut. 

Pada sistem gerak putar  mesin bubut tentu terdapat getaran yang artinya bahwa pada gerak putar mesin bubut sangat berpengaruh terhadap hasil dan kerja mesin, oleh karenanya mesin bubut perlu dilengkapi peralatan yang membantu menetralisir getaran kerja mesin bubut, misalnya alat alat peredam getaran atau mengurangi simpangan yang terdapat pada gerak putar mesin bubut yang mempengaruhi atau mengakibatkan getaran. Dengan menetralisir simpangan pada gerak putar mesin bubut maka akan diperoleh getaran yang lebih kecil atau bahkan getaran dapat dihilangkan. Hal ini dapat dilakukan dengan cara menganalisis getaran yang terjadi pada mesin bubut dan seberapa besar pengaruh getaran pada hasil kerja mesin bubut.

Mesin bubut terdiri dari meja dan kepala tetap. Di dalam kepala tetap terdapat roda roda gigi transmisi penukar putaran yang akan memutar poros spindel. Poros spindel akan memutar benda kerja melalui cekam. Eretan utama akan bergerak sepanjang meja sambil membawa eretan lintang dan eretan pahat serta dudukan pahat. Sumber utama dari semua gerakan tersebut berasal dari motor listrik untuk memutar  pulley melalui sabuk. Berikut bentuk sederhana dari mesin bubut. 
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Gambar 2.1.

       Mesin bubut, (https://mesinbubut/image/google.co.id)

b. Bagian-bagian Utama Mesin Bubut 

Secara garis besar, mesin bubut terdiri atas beberapa bagian, antara lain kepala tetap, kepala lepas, meja mesin, spindle, dudukan pahat dan center (R. Syamsudin. 1999). Bagian-bagian utama dari mesin bubut tersebut dapat digambarkan seperti berikut ini :

1) Headstock (Kepala Tetap)

Adalah bagian mesin yang letaknya di sebelah kiri mesin, bagian inilah yang memutarkan benda kerja. Di dalamnya terdapat kumparan satu roda gigi serta roda tingkat atau tunggal. Roda tingkat terdiri dari atas tiga atau empat buah keping dengan garis tengah yang berbeda, roda tingkat diputar oleh motor yang letaknya di bawah atau di samping roda tersebut melalui satu ban.

2) Tailstock (Kepala Lepas)

Adalah bagian dari mesin bubut yang letaknya disebelah kanan dan dipasang di atas meja mesin dan berfungsi:

a) Sebagai tempat pemicu ujung benda kerja yang dibubut

b) Sebagai tempat kedudukan bor pada waktu mengebor

c) Sebagai tempat kedudukan penjepit bor

Kepala lepas dapat bergeser di sepanjang alas mesin kepala lepas terdiri atas dua bagian yaitu alas dan ban, kedua bagian itu diikat dengan 2 atau 3 baut ikat dan dapat digerakkan di penggeser itu, diperlukan apabila kedudukan kedua senter tersebut tidak sepusat dan kedudukan kedua senter tidak harus sepusat misalnya untuk menghasilkan pembubutan yang tirus. 

3) Bed (Meja Mesin)

Fungsi utama meja mesin bubut ada 3 yaitu:

a) Tempat kedudukan kepala lepas

b) Tempat kedudukan eretan (carriage/support)

c) Tempat kedudukan penyangga (stendy prest)

Alas yang berbentuk memanjang merupakan tempat tumpuan gaya gaya pemakanan pahat saat membubut.
4) Spindel

Spindel ini berfungsi untuk mencekam benda kerja yang akan dicekam akan ikut berputar saat akan mulai pembubutan pada benda kerja. 

5) Tool Post (Dudukan pahat)

Penjepit pahat yaitu rumah pahat yang dipasang di atas eretan. Penjepit pahat berfungsi sebagai penhjepit pahat bubut agar posisi pahat benda tetap kuat sejajar dengan sumbu benda kerja. Alat ini berfungsi untuk menjepit pahat dan mempuyai beberapa macam bentuk tapi pada umumnya berbentuk segi empat, pada alat tertentu tiap sisi tersebut terdapat baut sebagai pencekam dari pahat tersebut agar tidak terlepas pada poros pembubutan, jadi proses pencekaman tersebut adalah hal penting sebelum mengerjakan benda kerja.

6) Center 

Merupakan peralatan mesin bubut yang digunakan untuk menopang benda kerja yang sedang dibubut, baik pada saat dibubut rata maupun dibubut tirus. Untuk menempatkan center ini, ujung benda harus dibuat lubang dengan menggunakan bor senter. Lubang ini dimaksudkan sebagai tempat atau dudukan kepala senter. Penggunaan senter ini dimaksudkan untuk menjaga atau menahan benda kerja agar  kelurusannya terhadap sumbu tetap terjaga. Pada bagian kepalanya, senter ini berbentuk runcing dengan sudut ketirusannya 60 derajat.

Sementara pada sisi lainnya berbentuk tirus, ada dua jenis senter yaitu, senter yang ikut berputar mengikuti putaran benda kerja (senter jalan/live center) dan senter yang tidak ikut berputar dengan putaran benda kerja (senter mati/ tail stock center).
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Gambar 2.2.

Center mesin bubut, (http://mesinbubut\image\google.co.id)
c. Prinsip kerja mesin bubut 

Prinsip kerja mesin bubut ialah menghilangkan bagian dari benda kerja untuk memperoleh bentuk tertentu dimana benda kerja diputar dengan kecepatan tertentu dengan dilakukan proses pemakanan oleh pahat yang digerakkan secara translasi sejajar dengan sumbu putar benda kerja. Gerakan putar dari benda kerja disebut gerakan potong relatif dan gerakan translasi dari pahat disebut gerak makan (feeding). Dari kerja ini dihasilkan sayatan dan benda kerja yang umumnya simetris. Pekerjaan-pekerjaan yang umumnya dikerjakan oleh mesin bubut (R. Syamsudin. 1999) antara lain:

1) Membubut luar

2) Membubut permukaan 

3) Membubut dalam

4) Memotong

5) Membubut tirus

6) Membuat ulir

d. Jenis-jenis Pahat Mesin Bubut

Alat potong adalah “alat/pisau yang digunakan untuk menyayat produk/benda kerja. Jenis bahan pahat bubut 36 yang banyak digunakan di industri-industri dan bengkel-bengkel antara lain baja karbon, HSS, karbida, diamond dan keramik” (Sumbodo, 2008:253-260).
Beragam bentuk benda kerja yang ingin kita buat di mesin bubut menuntut kita untuk mempersiapkan bentuk-bentuk pahat bubut yang umum dipakai. Gambar berikut menjelaskan bentuk pahat bubut dan bentuk benda kerja yang dihasilkan. Bagian pahat yang bertanda bintang adalah pahat kanan, artinya melakukan pemakanan dari kanan ke kiri.
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Gambar 2.3.

Jenis pahat mesin bubut, (http://mesinbubut\image\google.co.id)

Berdasarkan bentuknya, pahat bubut di atas dari kiri ke kanan adalah:
1) Pahat sisi kanan
2) Pahat pinggul/champer kanan
3) Pahat sisi/permukaan kanan
4) Pahat sisi/permukaan kanan(lebih besar)
5) Pahat ulir segitiga kanan
6) Pahat alur
7) Pahat alur segitiga(kanan kiri)
8) Pahat ulir segitiga kiri
9) Pahat sisi kiri
10) Pahat pinggul kiri
11) Pahat alur lebar
Berdasarkan bahan pembuatnya, ada dua macam pahat bubut yang umum dipakai, yakni pahat HSS dan carbide/tungsten carbide.
e. Mesin Frais

Mesin frais adalah “mesin perkakas yang dalam proses kerja pemotongannya dengan menyayat/ memakan benda kerja menggunakan alat potong bermata banyak yang berputar/multipoint cutter” (Wirawan Sumbodo, 2008: 278). Mesin frais merupakan jenis mesin perkakas yang sangat cepat berkembang dalam teknologi penggunaanya, yang dapat digunakan untuk membentuk dan meratakan permukaan, membuat alur, membuat roda gigi dan ulir, dan bahkan dapat digunakan untuk mengebor dan meluaskan lubang. Secara garis besar, mesin frais dapat dibedakan menjadi dua, yaitu mesin frais horizontal dan mesin frais vertikal. Perbedaan dari kedua mesin tersebut hanyalah pada posisi spindelnya. Pada mesin frais vertikal, posisi spindelnya tegak.

Adapun  bagian  dan  kegunaanya,  mesin  frais  horizontal  terdiri  dari komponen atau bagian-bagian yang telah diketahui yang akan dijelaskan sebagai berikut: 
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Gambar 2.4.

Mesin milling, (https://www.academia.edu)
Keterangan:

A. Lengan, untuk memindahkan arbor.

B. Penyokong arbor.

C. Tuas, untuk menggerakan meja secara otomatis.

D. Nok pembatas, untuk membatasi jarak gerakan otomatis.

E. Meja mesin, tempat untuk memasang benda kerja dan perlengkapan mesin.

F. Engkol, untuk menggerakan meja dalam arah memanjang.

G. G.Tuas pengunci meja.

H. Baut penyetel, untuk menghilangkan getaran meja.

I. Engkol, untuk menggerakan meja dalam arah melintang.

J. Engkol, untuk menggerakan lutut dalam arah tegak.

K. Tuas untuk mengunci meja.

L. Tabung pendukung dengan bang berulir, untuk mengatur tingginya meja.

M. Lutut, tempat untuk kedudukan alas meja.

N. Tuas, untuk mengunci sadel.

O. Alas meja, tempat kedudukan untuk alas meja.

P. Tuas untuk merubah kecepata motor listrik.

Q. Engkol meja

R. Tuas untuk mengatur angka kecepatan spindle dan pisau frais.

S. Tiang untuk mengatur turun-naiknya meja.

T. Spindle, untuk memutar arbor dan pisau frais.

U. Tuas untuk menjalankan mesin.

Proses produksi pada mesin frais agar dapat berjalan dengan aman, maka kita harus memperhatikan parameter-parameter pemotongan mesin. Parameter tersebut antara lain adalah cutter, bentuk geometri pisau/cutter, jumlah putaran pisau, cutting speed, penyayatan/feed (Umaryadi, 2007: 25-28). Bahan cutter sangat berpengaruh terhadap kemampuan cutter dalam menyayat benda kerja, yang nantinya akan berpengaruh pada kecepatan potong benda kerja. 
Bentuk geometri cutter merupakan salah satu faktor penentu baik buruknya kualitas hasil pengefraisan. Permukaan pisau yang harus diperhatikan adalah sudut tatal, sudut bebas sisi, sudut bebas depan, sudut bebas mata potong, dan sudut bebas balakang. Jumlah putaran yang digunakan tergantung dari kecepatan potong dan diamater pisau. Perhitungan putaran secara prinsip sama dengan mesin bubut, yang berbeda adalah jika pada mesin frais diameter (D) merupakan diameter pisau. 

Kecepatan potong merupakan merupakan kecepatan gerak putar pahat. Besarnya kecepatan potong material telah ditentukan berdasarkan karakteristik dari material. Penyayatan (feed) merupakan rasio gerak benda kerja terhadap gerak putar pisau frais. Beberapa faktor yang mempengaruhi dalam penyayatan antara lain yaitu kedalaman penyayatan, tipe pisau frais, bentuk pisau, material benda kerja, kekuatan dan keseragaman benda kerja, tipe permukaan finishing yang ditentukan, dan waktu pengerjaan.

f. Mesin Sekrap

Mesin sekrap (shaping machine) sering disebut pula mesin ketam atau serut. Mesin ini digunakan untuk mengerjakan bidang-bidang yang rata, cembung, cekung, beralur, dan lain-lain. Baik pada posisi mendatar, tegak, ataupun miring. Prinsip kerja mesin sekrap adalah benda yang disayat atau dipotong dalam keadaan diam (dijepit pada ragum) kemudian pahat bergerak lurus bolak-balik atau maju mundur dalam melakukan penyayatan (Widarto, 2008: 268). Mekanisme pengendalian pada mesin sekrap ada dua macam yaitu mekanik dan hidrolik. Pada mekanisme mekanik, roda gigi utama (bull gear) digerakkan oleh sebuah pinion yang disambung pada poros motor listrik melalui gear box dengan empat, delapan, atau lebih variasi kecepatan. 

Bagian-bagian utama dari mesin sekrap di bawah ini :
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Gambar 2.5.

Mesin sekrap, (http://eprints.mercubuana.yogya.ac.id.)

Fungsi dari bagian utama mesin sekrap berdasarkan gambar 1 adalah sebagai berikut :

1) Badan mesin merupakan keseluruhan mesin tempat penggerak dan tuas pengatur.

2) Meja mesin berfungsi sebagai tempat untuk meletakkan benda kerja atau cekam.

3) Lengan berfungsi untuk menggerakkan pahat maju mundur. Lengan dihubungkan dengan engkol menggunakan pengikat len gan, yang berada di atas badan mesin dan dijepit pelindung agar gerakanny a lurus.

4) Eretan pahat berfungsi untuk mengatur ketebalan pemakanan. Adapun cara untuk menga turnya yaitu dengan memutar roda pem utar. Ketebalan pamakanan dapat dilihat pada skala nonius. Eretan pa hat terpasang di bagian ujung lengan, dengan ditumpu oleh dua buah mur baut. Eretan dapat dimirin gkan untuk pemakananan bidang bersudut atau miring. Kemiringan eretan dapat dibaca pada pengukur sudut pada eretan.

5) Pengatur kecepatan berfungsi untuk mengatur atau memilih jumlah langkah lengan mesin per menit. Pengaturan kecepatan harus pada saat mesin berhenti.

6) Tuas panjang langkah berfungsi untuk mengatur panjang pendeknya langkah pahat atau lengan sesuai panjang benda yang disekrap. Caranya adalah dengan mengendorkan pengikat lengan, kemudian memutar tap ke arah kanan atau kiri. Tuas posisi pahat berfungsi untuk mengatur kedudukan pahat terhadap benda kerja
7) Tuas pengatur gerakan otomatis meja melintang. Untuk melakukan pemakanan secara otomatis diperlukan pengaturan panjang engkol yang mengubah gerakan putar mesin pada roda gigi menjadi gerakan lurus.
2. Pengelasan

a. Deskripsi umum las

Menurut Deutsce Industrie Normen (DIN) las adalah ikatan metalurgi pada sambungan logam dimana bahan dan jenis yang digabungkan menjadi satu sehingga terbentuk suatu sambungan melalui ikatan kimia yang dihasilkan dari pemakaian panas dan tekanan (Suharno, 2008).

b. Jenis-jenis pengelasan

Berdasarkan proses pengelasan, maka pengelasan terbagi menjadi dua antara lain:

1) Las oksi asetilin

Las oksi asetilin merupakan proses pengelasan secara manual dengan pemanasan permukaan logam yang akan dilas atau disambung sampai mencair oleh nyala gas asetilin melalui pembakaran C​2​​​​​​​H2 dengan gas O2 dengan atau tanpa logam pengisi.

Bahaya-bahaya yang dapat ditimbulkan oleh gas asetilin antara lain :

a) Polimerisasi, peristiwa yang menyebabkan suhu gas meningkat 300°C. Oleh sebab itu, gas aasetilin tidak boleh disimpan atau digunakan pada suhu diatas 300°C.

b) Disosiasi, yaitu adanya panas yang ditimbulkan oleh proses pembentukan zat-zat yang terjadi pada suhu 600°C jika berada pada tekanan 1 atm atau 530°C jika tekanan 3 atm. Jika terjadi disosiasi maka tekanan gas meningkat dan hal ini sangat membahayakan karena bisa menimbulkan ledakan.
2) Las listrik

Las listrik adalah proses pengelasan yang dilakukan dengan cara menyambungkan dua buah logam atau lebih menjadi satu dengan cara pelelehan atau pencairan busur nyala listrik.

Bahaya pada las listrik yaitu, loncatan bunga api yang terjadi pada nyala busur listrik karena adanya potensial tegangan atau beda tegangan antara ujung-ujung elektroda dan benda kerja. Hal perlu diperhatikan, bahwa tegangan yang tinggi akan membahayakan operator las. Selain tegangan yang tinggi, nyala busur listrik juga memancarkan sinar ultra violet dan sinar infra merah yang berinteraksi sangat tinggi.

c. Manajemen dalam pengelasan

Manajemen pengelasan dalam hal ini harus mengatur beberapa sarana penting yang dapat mempengaruhi hasil pengelasan seperti pelaksanaan yang aman, pengawasan mutu, dan pemeriksaan proses. Manajemen tersebut terdiri atas beberapa pengawasan (Wiryosumarto dan Okumura, 2004) antara lain:

1) Pengamanan pelaksanaan 

Agar pengelasan dapat dilakukan dengan aman, alat-alat pengamanan harus lengkap dan juru las harus mengerti dan dapat serta mau menggunakan alat pengaman tersebut, dalam hal ini yang penting adalah:

a) Pemakaian baju kerja yang sesuai dana aman.

b) Pemakaian pelindung dengan baik.

c) Pada pengelasan di tempat yang tinggi harus menggunakan alat pengaman agar tidak terjatuh.

d) Pengamanan terhadap bahaya kebakaran dan ledakan.
2) Pengawasan umum

Untuk mendapatkan mutu pengelasan yang baik perlu adanya pengawasan pada peralatan yang digunakan, bahan las yang dipilih, pelaksanaan dan keterampilan. Pengawasan dimaksud adalah sebagai berikut:

a) Pengawasan peralatan

Dengan menggunakan sistem manajemen yang baik maka dapat menentukan cara-cara pemilihan alat, pembelian alat, peminjaman alat kepada pekerja dan cara memperbaiki alat yang rusak. Maka akan diperoleh mutu hasil lasan yang baik dan efisien.

b) Pengawasan bahan las

Pengaturan pembelian bahan las baik dalam jenis maupun dalam jumlah harus menjamin agar selalu terdapat jumlah persediaan seperti yang telah ditentukan dan yang sesuai dengan jadwal pelaksanaan.

c) Pengawasan pelaksanaan

Untuk mengadakan petunjuk kerja yang terperinci yang meliputi kondisi pengelasan, penggunaan alat, pemakaian bahan, prosedur pengerjaan dan cara-cara mengadakan perbaikan bila terjadi cacat.
d) Pengawasan keterampilan

Untuk mendapatkan juru las yang terampil mempunyai kualifikasi berdasarkan peraturan yang ditentukan oleh badan yang berwenang dalam bidang konstruksi yang sesuai dan menguasai tentang pengelasan.

e) Pengawasan proses

Pengawasan terhadap proses ditujukan untuk mempertinggi produktivitas, yang berarti hasil yang baik dengan cepat dan murah. Pengawasan proses meliputi pengawasan dan pengaturan tempat, pengaturan bekerja, pengaturan bahan, alat dan lain sebagainya.

d. Bahaya dalam pengelasan

Beberapa resiko bahaya yang paling utama pada pengelasan (Wiryosumarto dan Okumura, 2004) antara lain:

1) Cahaya tersebut meliputi cahaya yang dapat dilihat atau cahaya tampak, sinar ultraviolet dan sinar inframerah.

a) Sinar ultraviolet

Sinar ultraviolet adalah pancaran sinar yang mudah diserap, tetapi sinar ini mempunyai pengaruh yang besar terhadap reaksi kimia yang terjadi di dalam tubuh.

b) Cahaya tampak

Bila cahaya ini terlalu kuat maka akan segera menjadi lelah dan kalau lama mungkin akan menjadi sakit.
c) Sinar inframerah

Pengaruh sinar inframerah terhadap mata sama dengan pengaruh panas, yaitu menyebabkan pembengkakan pada kelopak mata, terjadinya penyakit kornea, presbiopia yang terlalu dini dan terjadi kerabunan.

2) Arus listrik yang berbahaya

Besarnya kejutan yang timbul karena listrik tergantung pada besarnya arus dan keadaan tubuh manusia.

3) Debu dan gas dalam asap las

Komposisi kimia dari debu asap las tergantung dari jenis pengelasan dan elektroda yang digunakan. Bila elektroda jenis hydrogen rendah, di dalam debu asap akan terdapat fluor (F) dan oksidasi kalium (K2O). Dalam pengelasan busur listrik tanpa gas, asapnya akan banyak mengandung oksidasi magnesium (MgO). Gas-gas yang terjadi pada waktu pengelasan adalah gas karbon monoksida (CO), karbon dioksida (CO2), ozon (CO3) dan gas nitrogen dioksida (NO2).

4) Bahaya kebakaran 

Kebakaran terjadi karena adanya kontak langsung antara api pengelasan dengan bahan-bahan yang mudah terbakar seperti solar, bensin, gas cat kertas dan bahan lainnya yang mudah terbakar. Bahaya kebakaran juga dapat terjadi karena kabel yang menjadi panas yang tidak sesuai atau adanya kebocoran listrik karena isolasi yang rusak.
5) Bahaya jatuh

Bahaya ini dapat menimbulkan luka ringan ataupun berat bahkan kematian karena itu usaha pencegahannya harus diperhatikan.

e. Perlengkapan keselamatan kerja las

Demi keamanan dan kesehatan tubuh, operator las harus memakai alat-alat yang mampu melindungi tubuh dari bahaya-bahaya yang ditimbulkan akibat pengelasan. Perlengkapan tersebut antara lain:

1) Pelindung muka/topeng las

2) Kacamata bening

3) Masker wajah

4) Pakaian las

5) Pelindung badan

6) Sarung tangan

7) Sepatu las
3. Keselamatan dan kesehatan kerja (K3)

a. Pengertian keselamatan dan kesehatan kerja

Keselamatan (safety) mempunyai arti keadaan terbebas dari celaka (accident) ataupun hamper celaka (near miss accident). Upaya kesehatan kerja adalah upaya penyerasian antara kapasitas kerja, beban kerja dan lingkungan kerja sehingga diperoleh produktivitas kerja yang optimal. Kesehatan kerja merupakan hubungan dua arah antara pekerjaan dan kesehatan. Hubungan antara status kesehatan pekerja dengan kemampuannya untuk melakukan tugas yang harus dikerjakannya. Tujuan utama kesehatan kerja adalah mencegah timbulnya gangguan kesehatan daripada mengobatinya (Suma’mur, 2009).
Menurut Depnaker RI, Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) adalah segala daya dan upaya dan pemikiran yang dilakukan dalam rangka mencegah, mengurangi, dan menanggulangi terjadinya kecelakaan dan dampaknya melalui langkah-langkah identifikasi, analisa, dan pengendalian bahaya dengan menerapkan system pengendalian bahaya secara tepat dan melaksanakan perundang-undangan tentang keselamatan dan kesehatan kerja.

b. Persyaratan keselamatan kerja

Persyaratan keselamatan dan kesehatan kerja menurut Undang-Uandang No. 1 tahun 1970 (Suma’mur, 2009) adalah sebagai berikut :

1) Mencegah dan mengurangi kecelakaan di setiap pekerjaan atau kegiatan berbahaya.

2) Mencegah, mengurangi, dan memadamkan kebakaran, berkaitan dengan sistem proteksi dan pencegahan kebakaran (fire protection system). 
3) Mencegah dan mengurangi bahaya kebakaran, meliputi upaya pencegahan kebakaran (fire prevention).
4) Memberi kesempatan atau jalan menyelamatkan diri dengan sistem tanggap darurat (emergency response).

5) Memberikan pertolongan dalam kecelakaan, menyangkut aspek P3K.
6) Memberikan alat pelindung diri bagi pekerja.
7) Mencegah dan mengendalikan keselamatan lingkungan kerja, pencemaran atau limbah industri serta kesehatan kerja.
8) Mencegah dan mengendalikan timbulnya penyakit akibat kerja baik fisik, psikis, peracunan, infeksi, dan penularan.
9) Memperoleh penerangan yang cukup dan sesuai.
10) Menyelenggarakan suhu dan lembab udara yang baik.
11) Menyelenggarakan penyegaran udara yang baik.
12) Memelihara kebersihan, kesehatan dan ketertiban.
4. Pemeliharaan (Maintenance)
a. Pengertian pemeliharaan (Maintenance)
Pemeliharaan adalah semua aktifitas yang dilakukan untuk mempertahankan kondisi sebuah item atau peralatan, atau mengembalikannya ke dalam kondisi tertentu (Dhillon, 2006). Kemudian dengan penekanan inti definisi yang sejalan Ansori dan Mustajib (2013) di dalam bukunya mendefinisikan perawatan atau maintenance sebagai konsepsi dari semua aktifitas yang diperlukan untuk menjaga atau mempertahankan kualitas fasilitas/mesin agar dapat berfungsi dengan baik seperti kondisi awal.

Menurut Mobley (2008) beberapa keuntungan yang di dapatkan dengan menerapkan pemeliharaan sebagai penopang strategi perusahaan yaitu :

1) Mengurangi total biaya pemeliharaan.
2) Memiliki stabilitas proses yang lebih baik.
3) Memperpanjang usia peralatan dan mesin.
4) Mengoptimalkan jumlah suku cadang.
5) Meningkatkan keselmatan karyawan.
6) Mengurangi kerusakan lingkungan sekitar.
Pemeliharaan dilakukan dengan mengklasifikasikan mesin dan peralatan ke dalam beberapa kategori sehingga implementasi pemeliharaan dapat menjadi efektif. Klasifikasi mesin atau peralatan yang menjadi sasaran sistem pemeliharaan menurut Scheffer dan Girdhar (2004) dapat dibagi menjadi tiga, yaitu :
1) Kategori kritis

Mesin atau komponen mesin yang dianggap kritis dalam pemeliharaan umumnya memiliki kriteria sebagai berikut:

a) Kerusakan yang dapat membahayakan pabrik.

b) Mesin atau komponen mesin yang rusak dapat menghambat seluruh kegiatan produksi.

c) Mesin atau komponen mesin yang mempunyai biaya inisial yang tinggi, dapat diperbaiki namun dengan biaya yang mahal dan waktu yang lama.

d) Mesin atau komponen mesin yang performanya sensitive terhadap kerusakan kecil.

e) Mesin atau komponen mesin yang jika dipelihara dapat meningkatkan efisiensi dan menghemat energi. 

2) Kategori esensial

Mesin atau komponen mesin yang dianggap esensial dalam pemeliharaan umumnya memiliki kriteria :

a) Kerusakannya dapat membahayakan area pabrik.

b) Mesin atau komponen mesin yang tidak membutuhkan waktu tidak terlalu lama dan biaya perbaikan yang tidak terlalu mahal.

c) Mesin atau komponen mesin yang kerusaknnya dapat dianalisa secara historis.

d) Mesin atau komponen mesin yang memerlukan perawatan berkala.
3) Kategori umum

Mesin atau komponen mesin yang termasuk kategori umum dalam pemeliharaan memiliki kriteria :

a) Kerusakannya tidak membahayakan area pabrik.

b) Mesin atau komponen mesin yang fungsinya tidak kritis pada lantai produksi.

c) Mesin atau komponen mesin yang mempunyai cadangan.

b. Tujuan Pemeliharaan 

Beberapa tujuan pemeliharaan yang utama antara lain:

1) Kemampuan berproduksi dapat memenuhi kebutuhan sesuai dengan rencana produksi.

2) Menjaga kualitas pada tingkat yang tepat untuk memenuhi apa yang dibutuhkan oleh pabrik itu sendiri.

3) Untuk membantu mengurangi pemakaian dan penyimpanan yang diluar batas dan menjaga modal yang diinventariskan dalam perusahaan sesuai dengan kebijakan perusahaan.

4) Untuk mencapai tingkat biaya maintenance secara efektif dan efisien.

5) Untuk menjamin keselamatan orang yang menggunakan sarana tersebut.

6) Memaksimalkan ketersediaan semua peralatan sistem produksi.

7) Untuk memperpanjang umur/masa pakai dari mesin/peralatan.

c. Jenis-jenis Pemeliharaan

Menurut  Swanson (2001) dalam Journal of production economics “linking maintenance strategies of performance” sistem pemeliharaan sebagai perusahaan untuk mendukung kinerja produksi dibagi menjadi tiga garis besar, yaitu :

1) Pemeliharaan Reaktif (Reactive Maintenance)
Prinsip pemeliharaan ini adalah aktifitas pemeliharaan (baik penggantian atau perbaikan) hanya dilakukan jika mesin atau peralatan tersebut rusak.

2) Pemeliharaan Proaktif (Proactive Maintenance)
Pemeliharaan proactive adalah strategi pemeliharaan dimana kerusakan dapat dihindari dengan melakukan aktifitas-aktifitas yang mengawasi kondisi mesin dan melakukan perbaikan-perbaikan minor untuk mempertahankan kondisi mesin dalam keadaan optimal. 

Pemeliharaan proaktif terdiri dari pemeliharaan preventife dan pemeliharaan prediktif.

a) Pemeliharaan preventif

Pemeliharaan preventif pada prinsipnya adalah pemeliharaan berdasarkan pemakaian.

b) Pemeliharaan prediktif

Pemeliharaan prediktif sering dirujuk sebagai pemeliharaan berdasarkan kondisi. Dengan kata lain, aktifitas pemeliharaan baru dilakukan pada suatu kondisi mesin tertentu.
3) Pemeliharaan Agresif

Pemeliharaan agresif mengupayakan segala cara untuk menghindari kerusakan mesin/peralatan. Pemeliharaan agresif, seperti total productive maintenance (TPM). Pendekatan yang dilakukan TPM mencakup seluruh kegiatan pada lantai produksi, dan melibatkan seluruh karyawan. Parameter pada TPM adalah meningkatnya efektifitas penggunaan peralatan secara menyeluruh.

Aktifitas pemeliharaan pada TPM meliputi eliminasi 6 wastes, yaitu : kegagalan mesin, waktu set up dan adjustment, gangguan kemacetan dan idle, serta kerusakan/cacat produk. Sedangkan menurut Bengtsson (2004) mengklasifikasikan sistem pemeliharaan menjadi dua garis besar yaitu :

a) Corrective maintenance, adalah pemeliharaan yang dilakukan setelah mengenali kerusakan yang terjadi dan bertujuan untuk mengembalikan kondisi ke keadaan dimana mesin/peralatan tersebut dapat berfungsi dengan baik.
b) Preventive maintenance, adalah pemeliharaan yang dilakukan pada jadwal interval atau kriteria yang telah ditentukan untuk mengurangi kemungkinan kerusakan atau degradasi fungsi mesin/peralatan.

5. Kesiapan

a. Pengertian kesiapan
Kesiapan (readiness) merupakan modal utama bagi seseorang untuk dapat melakukan suatu pekerjaan sehingga menghasilkan kerja yang maksimal. Seseorang yang telah memiliki kesiapan kerja harus berani mengambil keputusan untuk memilih pekerjaan sesuai dengan kompetensi keahliannya. 

Menurut Daryanto (2010, 87) “kesiapan adalah keseluruhan kondisi seseorang yang membuatnya siap untuk memberi respon/jawaban di dalam cara tertentu terhadap suatu situasi”. Menurut Chaplin (2006, 419) “kesiapan adalah tingkat perkembangan dari kematangan atau kedewasaan yang menguntungkan untuk mempraktekkan sesuatu”. 

Menurut Slameto (2010, 13) “kesiapan adalah keseluruhan kondisi seseorang atau individu yang membuatnya siap untuk memberikan respon atau jawaban di dalam cara tertentu terhadap suatu situasi dan kondisi yang dihadapi”. Menurut Dalyono (2005, 52) “kesiapan adalah kemampuan yang cukup baik fisik dan mental. Kesiapan fisik berarti tenaga yang cukup dan kesehatan yang baik, sementara kesiapan mental berarti memiliki minat dan motivasi yang cukup untuk melakukan suatu kegiatan”. 

Menurut Oemar Hamalik (2008, 94) “kesiapan adalah tingkatan atau keadaan yang harus dicapai dalam proses perkembangan perorangan pada tingkatan pertumbuhan mental, fisik, sosial dan emosional”. Menurut Yusnawati (2007, 11), ”kesiapan merupakan suatu kondisi dimana seseorang telah mencapai pada tahapan tertentu atau dikonotasikan dengan kematangan fisik, psikologis, spiritual dan skill”.
Menurut Suharsimi Arikunto (2001, 54), ”kesiapan adalah suatu kompetensi berarti sehingga seseorang yang mempunyai kompetensi berarti seseorang tersebut memiliki kesiapan yang cukup untuk berbuat sesuatu”. Menurut Mulyasa (2008, 53) “kesiapan juga berarti suatu kemampuan untuk melaksanakan tugas tertentu sesuai dengan tuntutan situasi yang dihadapi”. 

Berdasarkan beberapa pengertian di atas peneliti dapat menyimpulkan mengenai pengertian kesiapan. Kesiapan adalah keseluruhan kondisi seseorang atau individu untuk menanggapi dan mempraktekkan suatu kegiatan yang mana sikap tersebut memuat mental, keterampilan dan sikap yang harus dimiliki dan dipersiapkan selama melakukan kegiatan tertentu.
b. Faktor-faktor yang mempengaruhi kesiapan

Kesiapan merupakan suatu sikap psikologis yang dimiliki seseorang sebelum melakukan sesuatu. Dimana kesiapan ini dapat dipengaruhi oleh dirinya sendiri atau oleh pihak luar. Berikut faktor yang dapat mempengaruhi kesiapan, yaitu:

1) Faktor internal 
Faktor internal adalah faktor yang berasal dari dalam diri seseorang. Faktor ini terbagi menjadi dua bagian yaitu jasmaniah dan rohaniah (psikologis). Faktor jasmani adalah bagaimana kondisi fisiknya dan panca indra. Sedangkan kondisi psikologisnya adalah minat tingkat kecerdasan, bakat, motivasi dan kemampuan kognitif. 
2) Faktor eksternal 
Menurut Hamalik (2003, 42) “Faktor eksternal adalah faktor yang datang dari luar diri seseorang”.
c. Aspek-aspek kesiapan 

Menurut Slameto (2010, 14) ada tiga aspek yang mempengaruhi kesiapan, yaitu:
1) Kondisi fisik, mental, dan emosional.

2) Kebutuhan atau motif tujuan.

3) Keterampilan, pengetahuan, dan pengertian lain yang telah dipelajari.

d. Prinsip-prinsip kesiapan 

Menurut Slameto (2010, 15) ada beberapa prinsip dari kesiapan, yaitu :

1) Semua aspek perkembangan berinteraksi.

2) Kematangan jasmani dan rohani untuk memperoleh manfaat dari pengalaman.

3) Pengalaman-pengalaman mempunyai pengaruh yang positif terhadap kesiapan.

4) Kesiapan dasar untuk masa pembentukan dan masa perkembangan.

6. Praktik Industri (PI)
a. Pengertian praktik industri
Praktik industri merupakan bagian integral dari proses pendidikan dan pelatihan di bangku kuliah yang terkhusus pada jurusan teknik dan di SMK. Praktik industri adalah suatu kegiatan kerja praktek di lapangan yang dilakukan oleh mahasiswa Program Studi PTM untuk menerapkan, memantapkan, membuktikan teori-teori yang diberikan pada bangku perkuliahan ke dalam praktek di lapangan yang sesungguhnya dengan aspek-aspek persiapan, keselamatan, ketelitian, dan langkah kerja. 

Proses penyiapan mahasiswa yang siap mengikuti praktik industri di perusahaan akan menjadi kurang maksimal apabila tidak diberikan pengajaran-pengajaran tentang kesiapan sebelum memasuki praktik industri seperti pemberian pengetahuan materi pada mata kuliah mesin perkakas yang mengajarkan macam-macam mesin konvensional sampai dengan cara penggunaannya. Kerja sama dengan pihak lain seperti dunia industri dan dunia usaha (DU/DI) sangat diperlukan untuk mendukung kesiapan mahasiswa dalam mengikuti praktik industri. Kerja sama ini meliputi perencanaan, pelaksanaan, evaluasi dan pemasangan tamatan yang terangkum dalam program praktik industri (PI). 

Zamzam Zamawi (2012: 400) mendefinisikan praktik industri merupakan bagian dari pendidikan sistem ganda yang merupakan inovasi pendidikan dibangku kuliah dan sekolah SMK yang mana mahasiswa dan siswa melakukan magang (apprenticeship) di industri yang relevan dengan program keahliannya selama kurun waktu tertentu.

Praktik industri atau dibeberapa Universitas di sebut dengan on the job training (OJT) merupakan model pelatihan yang diselenggarakan dilapangan, bertujuan untuk memberikan kecakapan yang diperlukan dalam pekerjaan tertentu sesuai dengan tuntutan kemampuan bagi pekerjaan, Oemar Hamalik (2005: 21). Hal ini sangat berguna untuk para mahasiswa agar dapat beradaptasi dan siap terjun kedunia kerja, sehingga didalam bekerja nantinya dapat sesuai dengan tuntutan dunia kerja. 

Berdasarkan pendapat diatas menunjukkan bahwa praktik industri merupakan suatu bentuk kerjasama yang berdasarkan konsep link and match antara dunia pendidikan dan dunia usaha / dunia industri dalam rangka penyiapan lulusan yang mempunyai kompetensi yang dibutuhkan di dunia kerja. 
Praktik industri adalah suatu program praktik keahlian produktif yang bersifat wajib tempuh dan menerjunkan mahasiswa di dunia usaha atau dunia industri dalam kurun waktu tertentu serta memiliki konsep tersendiri dalam pelaksanaannya dan mempunyai tujuan untuk meningkatkan kecakapan bekerja mahasiswa guna menciptakan lulusan yang siap kerja. 
b. Tujuan praktik industri (PI)

Program praktik industri (PI) bertujuan agar mahasiswa memperoleh pengalaman langsung bekerja pada industri yang sebenarnya. Praktik industri akan memberikan pengalaman kerja yang lebih intensif dan sebagai nilai tambah tingkat kompetensi bagi mahasiswa serta pengalaman yang dimilikinya menjadi jauh lebih baik. 
Oemar Hamalik (2005: 16) mengemukakan “secara umum pelatihan bertujuan mempersiapkan dan membina tenaga kerja, baik struktural maupun fungsional, yang memiliki kemampuan berdisiplin yang baik”. Dengan demikian kegiatan ini diharapkan dapat meningkatkan kemampuan dan keterampilan mahasiswa agar memiliki rasa siap memasuki dunia kerja. 

Sedangkan tujuan yang tertuang dalam pedoman pelaksanaan Praktik Industri Jurusan Pendidikan Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Negeri Makassar adalah:
1) Agar mahasiswa memiliki keterampilan yang sesuai dengan kebutuhan masyarakat industri

2) Agar mahasiswa memiliki sikap profesional sebagaimana tuntutan masyarakat industri

3) Menjalin kerjasama dengan DU/DI sehingga dari jurusan yang terkait memiliki data up to date tentang kompetensi yang harus dimiliki siswa sesuai tuntutan DU/DI

4) Agar mahasiswa memiliki pengetahuan tentang dunia pekerjaan sehingga dapat mengetahui peluang kerja yang dapat dimasukinya.

Dari uraian diatas dapat dikatakan bahwa praktik industri bertujuan untuk menghasilkan tamatan yang memiliki pengetahuan, keterampilan dan etos kerja yang sesuai dengan tuntutan dunia kerja, meningkatkan disiplin kerja, memberi penghargaan terhadap pengalaman kerja. Melalui praktik industri ini pengalaman mahasiswa dan wawasan tentang dunia kerja secara nyata akan bertambah sehingga diharapkan siswa akan memiliki kesiapan kerja yang tinggi.

c. Manfaat pengalaman praktik industri

Praktik industri bermanfaat bagi mahasiswa untuk memperoleh pengalaman didunia kerja dan menumbuhkan rasa percaya diri mahasiswa. Selain itu, dengan mengikuti praktik industri, mahasiswa dapat melatih dan menunjang skill yang telah dipelajari di bangku kuliah untuk diterapkan ditempat  praktik industri, dapat menghayati dan mengenal lingkungan kerja sehingga mahasiswa siap kerja di dunia usaha maupun dunia industri setelah lulus. Penyelenggaraan praktik industri akan membantu mahasiswa untuk memantapkan hasil belajar yang diperoleh di bangku kuliah serta membekali mahasiswa dengan pengalaman nyata sesuai dengan program studi yang dipilihnya.

Berdasarkan pendapat diatas, dapat dikatakan bahwa dengan pengalaman praktik industri, mahasiswa dapat memantapkan hasil belajarnya, membentuk sikap, menghayati dan mengenal lingkungan kerja, serta menambah kemampuan sesuai dengan bidangnya. Menurut Anwar (2012: 50-51) pelaksanaan praktik industri yang merupakan implementasi dan program praktik industri memilih nilai tambah segi tiga antara DUDI, universitas, dan mahasiswa.
1) Nilai tambah bagi DUDI

a) Dapat mengetahui secara tepat kualitas mahasiswa yang belajar dan bekerja di perusahaan.

b) Pada batas-batas tertentu selama masa pendidikan peserta didik adalah tenaga kerja yang dapat memberikan keuntungan.

c) Selama proses pendidikan melalui bekerja di DUDI, mahasiswa lebih mudah diatur dalam disiplin, seperti kebutuhan terhadap aturan perusahaan.

d) Dudi dapat memberi tugas kepada siswa untuk mencari ilmu pengetahuan, teknologi, dan seni yang relevan.

e) Memberi kepuasan bagi DUDI karena ikut serta menentukan hari depan bangsa melalui praktik industri.

2) Nilai tambah bagi universitas

a) Terjaminnya pencapaian tujuan pendidikan untuk memberi keahlian profesional bagi mahasiswa.

b) Terdapat kesesuaian antara program pendidikan dengan kebutuhan lapangan kerja.

c) Memberi kepuasan bagi penyelenggaraan pendidikan.

3) Nilai tambah bagi mahasiswa

a) Hasil belajar akan lebih bermakna, karena karena setelah tamat mereka memiliki keahlian sebagai bekal untuk mengembangkan diri secara berkelanjutan.

b) Waktu untuk mencapai keahlian profesional menjadi singkat.

c) Keahlian profesional yang diperoleh melalui praktik industri dapat mngangkat harga diri dan kepercayaan diri mahasiswa yang selanjutnya dapat mendorong mereka meningkatkan keahlian profesional pada tingkat yang lebih tinggi.

d. Pelaksanaan praktik industri

Penyelenggara praktik industri (PI) merupakan wujud nyata dari pelaksanaan program pendidikan sistem ganda. Penyelenggaraan praktik industri akan berjalan dengan baik dan mencapai hasil yang maksimal apabila terjadi kerjasama yang baik dari semua pihak yang terlibat. Selain itu, dalam pelaksanaan praktik industri ini harus memperhatikan unsur-unsur yang terkait seperti yang diungkapkan oleh Oemar Hamalik (2005: 92) yaitu 1). Kegiatan penyusunan rencana praktik. 2). Bentuk-bentuk kegiatan praktik 3). Kegiatan bimbingan bagi peserta. 4). Kegiatan penilaian praktik.

Praktik industri diarahkan pada pencapaian kemampuan profesional sesuai dengan tuntutan jabatan pekerjaan-pekerjaan yang berlaku dilapangan pekerjaan. Program pendidikan ini dapat tercapai jika ada kerja sama yang saling membutuhkan antara dunia pendidikan dan dunia kerja. Kemampuan profesional tidak akan tercapai tanpa ada peran dari DUDI karena DUDI yang paling mengerti standar tenaga kerja yang dibutuhkan dalam dunia kerja. Apalagi dengan adanya instruktur pembimbing yang merupakan salah satu pegawai DUDI yang akan mengarahkan, mengajarkan, dan membimbing peserta praktik industri sehingga memperoleh banyak wawasan, ilmu dan keterampilan didunia kerja secara langsung. 
Menurut Seeker dalam Sukarnati (2011), siklus manajemen praktik industri terdiri dari tiga fase, yakni perencanaan, pelaksanaan, dan evaluasi. Penjabaran arti dari perencanaan merupakan fase pendefinisian dan pembahasan peran, pemahaman, pengetahuan, keterampilan dan tanggung jawab. Perencanaan tadi membawa pada fase pelaksanaan, dimana mahasiswa dan anggota tim dibimbing dan dikembangkan, mendorong atau mengarahkan upaya mereka melalui dukungan, umpan balik dan penghargaan. 
Notoatmodjo (2009:12) menyatakan bahwa Kurikulum harus disesuaikan dengan kompetensi yang dibutuhkan dunia kerja terutama DUDI. Dosen yang mengajar wajib meningkatkan kompetensi mengajarnya, sehingga pembelajaran yang dilaksanakan lebih efektif. 
Menurut Slameto (2006:68) jika peralatan atau alat belajar itu lengkap maka akan memperlancar penerimaan bahan pelajaran yang diberikan kepada mahasiswa. Hal ini dikarenakan mahasiswa langsung memakai peralatan tersebut sehingga mahasiswa dengan mudah menerima pelajaran dan menguasainya, sehinga belajarnya akan mebih menyenangkan. Akan tetapi ada beberapa tempat industri pasangan yang tidak memiliki peralatan atau fasilitas yang cukup memadai, baik dari segi jumlahnya maupun kualitasnya. Hal tersebut tidak menjadi faktor penghambat pelaksanaan praktik industri, karena tempat-tempat praktik industri bisa menutupi kekurangan dengan memberi pengetahuan maupun keterampilan yang lain.
Menurut Sukirman dkk (1998:54) monitoring adalah suatu kegiatan yang dilaksanakan untuk mengikuti jalannya program secara teratur dan terus menerus, yaitu dari sejak awal perencanaan, pelaksanaan, dan tindak lanjut. Menurut Oemar Hamalik (2001:120-126) evaluasi atau penilaian hasil pelatihan meliputi beberapa hal yaitu:
1) Evaluasi aspek pengetahuan

Evaluasi terhadap aspek pengetahuan bertujuan untuk mengetahui; 1) penguasan mahasiswa tentang pengenalan fakta-fakta; 2) tingkat pemahaman mahasiswa mengenai konsep-konsep dan teori; 3) kemampuan mahasiswa dalam penerapan prinsip-prinsip dalam materi pelatihan; 4) kemampuan mahasiswa mengkaji (analisis) suatu masalah dan upaya pemecahannya; 5) kemampuan peserta mengenai kegiatan dan produk yang dihasilkan.

2) Evaluasi aspek keterampilan

Evaluasi dilakukan pada akhir pelatihan yang bertujuan untuk mengetahui perkembangan keterampilan mahasiswa.

3) Evaluasi aspek sikap

Sikap mengandung beberapa unsur yakni penghargaan, minat, nilai, disiplin, kesadaran, dan watak.

Arikunto (1988:3) menyebutkan bahwa fungsi evaluasi adalah menyiapkan informasi untuk keperluan pengambilan kebijakan tentang suatu program. Lebih lanjut dikatakan bahwa evaluasi dilakukan untuk mengidentifikasi bagian-bagian yang belum dapat terlaksana sesuai dengan tujuan dan mencoba alternatif tindak lanjut, diteruskan, diubah, atau dihentikan. Keberhasilan dalam praktik industri apabila menunjukan hasil pengetahuan dan keteampilan yang memuaskan. 

Berdasarkan pendapat beberapa para ahli dapat disimpulkan bahwa pelaksanaan praktik industri terdiri dari tiga pokok kegiatan yaitu kegiatan praktik industri (perencanaan), kegiatan selama praktik industri (pelaksanaan), dan kegiatan pasca praktik industri (evaluasi). Adapun indikator yang digunakan untuk mengukur praktik industri adalah dari pemahaman mahasiswa tentang praktik industri dan pelaksanaan praktik industri. 
Pelaksanaan praktik industri meliputi kegiatan pra paraktik industri (pembekalan kegiatan), kegiatan selama praktik industri, kesesuaian pengetahuan/keterampilan dengan dunia kerja, fasilitas pabrik, dan monitoring dari dosen pembimbing dan pembimbing industri/instruktur dan kegiatan pasca praktik industri/evaluasi. 
B. Kerangka Berpikir

Perguruan tinggi sejatinya menciptakan mahasiswa-mahasiswa yang kreatif, inovatif dan profesional di bidangnya. Untuk itu diperlukan sebuah pengetahuan sebagai dasar awal dalam mengembangkan Tri Dharma Perguruan Tinggi. Pengetahuan teknik mesin menjadi bagian pokok bagi mahasiswa Jurusan Pendidikan Teknik Mesin dalam membangun kualitas diri. Pengetahuan yang ada di dalamnya terdapat pengetahuan teori dasar keteknikan, pengetahuan K3, pengetahuan pengelasan dan pengetahuan pemeliharaan/perawatan (maintenance). Oleh sebab itu mahasiswa dituntut untuk mempelajari secara umum pengetahuan teknik mesin sehingga mahasiswa mampu memiliki kesiapan sebelum mengikuti praktik industri baik dalam pengetahuan maupun dalam pengaplikasiannya.

Dari uraian tersebut di atas dapat ditarik suatu kerangka berpikir dengan bagan sebagai berikut :
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Gambar 2.6 kerangka berpikir

C. Hipotesis Penelitian

Terdapat hubungan yang signifikan antara pengetahuan teknik mesin dengan kesiapan mengikuti Praktik Industri mahasiswa Pendidikan Teknik Mesin.
Ho : ρ = 0 berarti tidak ada hubungan

Ha : ρ ≠ berarti ada hubungan 

BAB III

METODE PENELITIAN
A. Jenis Penelitian atau Desain Penelitian 
Dalam penelitian ini jenis penelitian atau desain penelitian yang digunakan adalah metode penelitian kuantitatif. Menggunakan metode ini karena dalam menganalisis data menggunakan data-data numerical atau angka yang diolah dengan metode statistik, setelah diperoleh hasilnya kemudian dideskripsikan dengan menguraikan kesimpulan yang didasari oleh angka yang diolah dengan metode statistik tersebut.

B. Tempat dan waktu penelitian

Penelitian ini dilaksanakan di Jurusan Pendidikan Teknik Mesin, Fakultas Teknik, Universitas Negeri Makassar. Waktu penelitian ini dilakukan pada bulan September 2019 sampai selesai.

C. Populasi dan Sampel Penelitian 

Adapun populasi dalam penelitian ini yaitu mahasiswa Jurusan Pendidikan Teknik Mesin angkatan 2015, 2016, 2017 yang telah memprogramkan mata kuliah mesin perkakas, pengelasan, perawatan dan K3 sebanyak 100 orang mahasiswa. 

Sampel dalam penelitian ini diambil berdasarkan metode Purposive sampling yaitu pengambilan sampel berdasarkan pertimbangan tertentu. Adapun sampel yang dimaksud adalah Mahasiswa Jurusan Pendidikan Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Negeri Makassar angkatan 2015, 2016 dan 2017 sebanyak 70 orang mahasiswa masih aktif dan telah melulusi mata kuliah mesin perkakas, pengelasan, perawatan dan K3.
D. Variabel Penelitian 

1. Variabel Penelitian
Variabel diartikan sebagai segala sesuatu yang akan menjadi objek pengamatan penelitian. Dalam penelitian ini variabel bebas (Independent Variable) adalah pengetahuan teknik mesin (X) dan variabel terikat (Dependent Variable) adalah kesiapan mengikuti praktik industri (Y).
2. Desain Penelitian

[image: image6]
Gambar 3.1



Desain Penelitian

Keterangan :



      X = Pengetahuan Teknik Mesin




      Y = Kesiapan Mengikuti Praktik Industri
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Tabel 3.4

Kisi-kisi Instrumen Kesiapan Mengikuti Praktik Industri

Variabel Indikator No. Ttem Jumlah
Kesiapan  mengikuti a) Kesiapan sebelum.
‘praktik industri melakukan prakiik industri 25.2627.28 7
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= Hubungan Antara Pengetahuan Teknik Mesin Dengan Kesiapan Mengikuti Praktik Industri Mahasiswa Jurusan Pendidikan Teknik Mesin.
Dalam penelitian ini terdapat dua variabel, yaitu Pengetahuan Teknik Mesin Dan Kesiapan Mengikuti Praktik Industri.

E. Definisi Variabel Operasi

Variabel penelitian secara operasional dapat dijelaskan sebagai berikut:

1. Pengetahuan teknik mesin

Pengetahuan teknik mesin adalah kemampuan di bidang pemesinan mengenai alat, perlengkapan mesin, dan perawatan mesin serta K3 untuk mengerjakan dan memproduksi suatu komponen yang digunakan pada alat/mesin lainnya sesuai standarisasi yang ada.

2. Kesiapan mengikuti praktik industri

Kesiapan mengikuti praktik industri adalah kesiapan dari mahasiswa yang akan mengikuti praktik industri berupa pengetahuan yang dibutuhkan di industri-industri tempat melakukan praktik industri yang diperoleh melalui perkuliahan.

F. Teknik Pengumpulan Data

Teknik pengumpulan data adalah cara yang digunakan untuk mengumpulkan data, yang relevan dan akurat baik melalui test, angket atau kuesioner, observasi, wawancara, skala bertingkat maupun dokumentasi. Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:  

1. Angket
Angket adalah daftar pertanyaan atau pernyataan tertulis yang telah dirumuskan untuk dijawab oleh responden terpilih. Data yang dikumpulkan dengan angket adalah informasi dari responden tentang kesiapan mengikuti praktik industri.

2. Tes 

Tes adalah instrument yang dipakai untuk memperoleh informasi tentang seseorang atau obyek, Rusli Lutan (2000). Tes pengetahuan teknik mesin ini adalah tes pilihan ganda yang terdiri atas 40 nomor soal. Setiap jawaban benar mendapatkan skor 1 dan jawaban salah mendapatkan skor 0, jadi skor maksimal adalah 40.

Tabel 3.1

Kriteria Penilaian Pengetahuan Teknik Mesin

	Tingkat penguasaan

Nilai huruf
Bobot

Predikat 

	86 – 100%
A

76 – 85%
B

60 – 75%
C

55 – 59%
D

≤ 54%
TL
	
4


3


2


1


0
	Sangat Baik

Baik

Cukup

Kurang

Kurang Sekali


        (Purwanto, 2012)

a. Uji Validitas
Menurut Satria Agung (2014) Untuk pengujian ini digunakan rumus korelasi product moment dengan angka kasar sebagai berikut :
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Keterangan:
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= Koefisien korelasi suatu butir

 N 
= jumlah responden
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= jumlah skor butir pernyataan
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= jumlah kuadrat skor butir pernyataan
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= jumlah skor total pernyataan
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= jumlah kuadrat total pernyataan
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 = jumlah perkalian X dan Y

b. Uji Reliabilitas
Reliabilitas menunjukkan suatu instrumen dapat dipercaya untuk digunakan sebagai alat pengumpul data karena instrumen tersebut sudah baik. Oleh karena itu, instrumen yang dianggap reliabel adalah instrumen yang bila digunakan beberapa kali untuk mengukur objek yang sama akan menghasilkan data yang sama, instrumen yang sudah dapat dipercaya akan menghasilkan data yang dapat dipercaya pula. Untuk menguji reliabilitas instrumen dalam penelitian ini menggunakan program SPSS. 
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Dimana :


rii
= Nilai reliabilitas

∑Si
= Jumlah varians skor tiap-tiap item


St
= Varians total


k 
= Jumlah item


(Sugiono, 2012)

G. Instrumen Penelitian 

Instrumen penelitian merupakan salah satu aspek  yang  berperan dalam kelancaran dan keberhasilan dalam suatu penelitian. Menurut Sugiyono (2013) instrumen penelitian adalah suatu alat yang digunakan untuk mengukur fenomena alam maupun sosial yang diamati. Instrumen yang digunakan dalam penelitian ini adalah angket untuk memperoleh data kesiapan mahasiswa mengikuti praktik industri. Lembar angket yang digunakan adalah lembar angket tertutup, yaitu angket yang telah dilengkapi dengan alternatif jawaban dan responden tinggal memilihnya dengan memberikan tanda ceklis ([image: image24.png]


) pada alternatif jawaban yang sudah tersedia. Tahap-tahap pembuatan instrumen adalah: 

1. Membuat indikator instrumen penelitian berdasarkan kajian teori.

2. Menjabarkan indikator-indikator tersebut dalam bentuk butir-butir instrumen penelitian.

3. Instrumen yang telah tersusun dikonsultasikan kepada ahli untuk diperbaiki atau disempurnakan.  

Angket disusun berdasarkan kisi-kisi instrumen dari variabel-variabel yang digunakan dalam penelitian ini, yaitu kesiapan mengikuti praktik industri.

Tabel 3.2

Kisi-kisi Instrumen Kesiapan Mengikuti Praktik Industri

	Variabel                                    Indikator
	No. Item
	Jumlah

	
	
	

	Kesiapan mengikuti praktik industri
	a) Kesiapan sebelum 
melakukan praktik industri

25,26,27,28
        7






29,31,32

b) Pemahaman mahasiswa 

1,4,5,6

        4
tentang praktik industri

	
	c) Materi pengetahuan & keterampilan
d) Monitoring dari dosen pembimbing
e) Bimbingan & arahan pembimbing industri : etos kerja
f) Pasca praktik industri pendapat mahasiswa
	
2,3,7,8,9,10
     15


11,12,13,14


15,16,17,18


19


20,21,22,23
      5


24


30,33,34,35
      5


36


37,38,39,40
      4

	Jumlah Butir Soal


	


     40


Dalam penelitian ini, penskoran dibuat dengan menggunakan skala bertingkat. Terdapat empat alternatif jawaban yang diberikan kepada responden, yaitu  Sangat Setuju (SS), Setuju (S), Tidak Setuju (TS)  dan Sangat Tidak Setuju (STS). 

Tabel 3.3

Pedoman Penskoran Alternatif Jawaban

	Alternatif jawaban
	
Skor untuk pernyataan

	Sangat setuju (SS)



4




Setuju (S)              



3



Tidak setuju (TS)  



2




Sangat tidak setuju (STS)


1





(Sugiyono, 2013)

H. Teknik Analisis Data

a. Uji Normalitas

Uji normalitas adalah uji yang mendasar sebelum melakukan analisis lebih lanjut. Data yang berdistribusi normal sering dijadikan landasan dalam beberapa uji statistik, walaupun tidak semua data dituntut harus berdistribusi normal. Pengujian normalitas data ini menggunakan uji Kolmogorov-Smirnov. Uji Kolmogorov-Smirnov digunakan untuk menguji kesesuaian sampel dengan suatu bentuk distribusi populasi tertentu. Uji ini juga dapat dilakukan untuk menguji kesesuaian dua sampel yang berasal dari dua populasi yang identik. (Johar Arifin, 2017)

b. Uji Linearitas

Uji linearitas bertujuan untuk mengetahui apakah dua variabel mempunyai hubungan yang linear atau tidak secara signifikan. Uji ini biasanya digunakan sebagai prasyarat dalam analisis korelasi atau regresi linear. Pengujian pada SPSS dengan menggunakan Test for Linearity dengan pada taraf signifikansi 0,05. Dua variabel dikatakan mempunyai hubungan yang linear bila signifikansi (Linearity) lebih besar dari 0,05.

c. Uji Hipotesis

Uji hipotesis yang digunakan dalam penelitian ini adalah uji korelasi product moment pearson dengan bantuan aplikasi SPSS untuk menguji hubungan antara pengetahuan teknik mesin dengan kesiapan mengikuti praktik industri mahasiswa Jurusan Pendidikan Teknik Mesin. Untuk itu rumus yang digunakan adalah :
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Dimana :

rxy : Koefisien korelasi 

X : Nilai variabel X

Y : Nilai variabel Y

N : Jumlah data

Selanjutnya pengujian koefisien korelasi dengan menguji hipotesis, yaitu :

H0 : Tidak ada hubungan antara pengetahuan teknik mesin dengan kesiapan mengikuti praktik industri mahasiswa jurusan pendidikan teknik mesin.

Ha : Ada hubungan antara pengetahuan teknik mesin dengan kesiapan mengikuti praktik industri mahasiswa jurusan pendidikan teknik mesin.

Kriteria pengambilan keputusan sebagai berikut :

Jika Sig. > 0,05 H0 diterima  Ha ditolak.

Jika Sig. < 0,05 H0 ditolak  Ha diterima.
Tabel 3.4

Pedoman untuk memberikan Interpretasi Koefisien Korelasi

	Besar nilai r                                               Interpretasi

	0,000 – 0,199                                             Sangat Rendah

0,200 – 0,399                                             Rendah

0,400 – 0,599                                             Sedang

0,600 – 0,799                                             Tinggi

0,800 – 1,000                                             Sangat Tinggi


(Sugiyono, 2013)
BAB IV

HASIL PENELITIAN

Pada bab ini akan disajikan secara berturut-turut hasil penelitian yang telah dilakukan meliputi dekripsi data penelitian, uji persyaratan analisis, analisis data dan pembahasan.

A. Uji Validitas

Pengujian ini dilakukan untuk menguji kesahihan setiap item pertanyaan dan pernyataan dalam mengukur variabelnya. Pengujian validitas dalam penelitian ini dilakukan dengan cara mengkorelasikan skor masing-masing pertanyaan dan pernyataan item yang ditujukan kepada responden dengan total skor untuk seluruh item. Teknik korelasi yang digunakan untuk menguji validitas butir pertanyaan dan pernyataan dalam penelitian ini adalah korelasi product moment. Apabila nilai koefisien korelasi butir item pertanyaan dan pernyataan yang sedang di uji lebih besar dari rTabel 0,316, maka dapat disimpulkan bahwa item pertanyaan dan pernyataan tersebut merupakan konstruksi yang valid. Adapun hasil uji validitas dapat dilihat pada lampiran 7.

B. Uji Reliabilitas

Pengujian reliabilitas dilakukan terhadap butir pertanyaan dan pernyataan yang termasuk dalam kategori valid. Pengujian reliabilitas dilakukan dengan cara menguji coba instrumen sekali saja. Kemudian dianalisis dengan menggunakan metode alpha cronbach. Item pertanyaan dan pernyataan dikatakan andal apabila koefisien reliabilitas bernilai positif dan lebih besar dari 0,05. Adapun hasil uji reliabilitas dapat dilihat pada lampiran 4 dan 5.

C. Deskripsi Data

Penelitian dilakukan di Fakultas Teknik Universitas Negeri Makassar dengan jumlah responden 40 mahasiswa Jurusan Pendidikan Teknik Mesin Program Studi Pendidikan Teknik Mesin angkatan 2015, 2016, dan 2017. Pengumpulan data dilakukan pada bulan November 2019 dengan cara menyebar soal tes dan angket secara langsung kepada mahasiswa. Data hasil penelitian terdiri dari variabel bebas yaitu pengetahuan teknik mesin (X) dan variabel terikat yaitu kesiapan mengikuti praktik industri (Y).
Deskripsi data masing-masing variabel secara rinci dapat dilihat dalam uraian berikut ini.
a. Variabel pengetahuan teknik mesin

Data variabel pengetahuan teknik mesin diperoleh melalui soal tes yang terdiri dari 33 butir pertanyaan. Data hasil pengetahuan teknik mesin dianalisis dengan statistik deskriptif. Gambaran hasil tes soal mahasiswa dijelaskan sebagai berikut:
Tabel 4.1
Statistik Skor Hasil Soal Tes Pengetahuan Teknik Mesin

 Mahasiswa Pendidikan Teknik Mesin FT-UNM
	Statistik
	Nilai Statistik

	Mean

Median

Modus

Nilai Max

Nilai Min

Standar Deviasi
	22,20

22,00

12

33

12

7,314


Berdasarkan tabel 4.1 di atas dengan melihat skor rata-rata, skor terendah maupu skor tertinggi mahasiswa, dengan standar deviasi 7,314, maka diperoleh distribusi, frekuensi dan persentase sebagai berikut :

Tabel 4.2

Distribusi Frekuensi Variabel X

	No
	Interval
	Frekuensi
	Frekuensi kumulatif
	Persentase

	1
	12 - 15
	12
	12
	30,0%

	2
	16 - 19
	0
	12
	0%

	3
	20 - 23
	11
	23
	27,5%

	4
	24 - 27
	5
	28
	12,5%

	5
	28 - 30
	6
	34
	15,0%

	6
	31 - 33
	6
	40
	15,0%

	
	total
	40
	
	100,0


Berdasarkan data pada Tabel 4.2 menunjukkan bahwa mayoritas skor jawaban responden terdapat pada kelas interval 12 - 15 yaitu sebanyak 12 responden atau 30% dari total responden. Untuk frekuensi terkecil sebanyak 0 responden atau 0% pada kelas interval 16 – 19.
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Gambar 4.1

Grafik Batang Distribusi Frekuensi Variabel (X)

b. Variabel Kesiapan Mengikuti Praktik Industri
Data variabel kesiapan mengikuti praktik industri diperoleh melalui angket yang terdiri dari 36 butir pernyataan. Data hasil kesiapan mengikuti praktik industri dianalisis dengan statistik deskriptif. Gambaran hasil angket mahasiswa dijelaskan sebagai berikut:
Tabel 4.3

Statistik Skor Hasil Angket Kesiapan Mengikuti Praktik Industri Mahasiswa Pendidikan Teknik Mesin FT-UNM
	Statistik
	Nilai Statistik

	Mean

Median

Modus

Nilai Max

Nilai Min

Standar deviasi
	117,90

115,00

114

143

85

12,064


Berdasarkan tabel 4.3 di atas dengan melihat skor rata – rata, skor terendah maupun skor tertinggi mahasiswa dengan standar deviasi 12,064, maka diperoleh distribusi, frekuensi dan persentase sebagai berikut :

Tabel 4.4

Distribusi Frekuensi Variabel Y

	No
	Interval
	Frekuensi
	Frekuensi kumulatif
	Persentase

	1
	85 - 94
	1
	1
	2,5%

	2
	95 - 104
	2
	3
	5,0%

	3
	105 - 114
	16
	19
	40,0%

	4
	115 - 124
	11
	30
	27,5%

	5
	125 - 134
	6
	36
	15,0%

	6
	135 - 143
	4
	40
	10,0%

	
	total
	40
	
	100,0


Berdasarkan data pada Tabel 4.4 menunjukkan bahwa mayoritas skor jawaban responden terdapat pada kelas interval 105 – 114 yaitu sebanyak 16 responden atau 40% dari total responden. Untuk frekuensi terkecil sebanyak 1 responden atau 2,5% pada kelas interval 85 – 94.
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Gambar 4.2

Grafik Batang Distribusi Frekuensi Variabel (Y)

D. Uji Persyaratan Analisis
1. Uji Normalitas
Uji normalitas bertujuan untuk  mengetahui apakah data yang digunakan untuk penelitian mempunyai distribusi normal atau tidak. Metode yang digunakan dalam uji normalitas ini adalah dengan metode Kolmogorov-Smirnov. Data dikatakan normal apabila nilai signifikasinya lebih dari atau sama dengan 0,05. Adapun hasil uji normalitas dengan bantuan aplikasi SPSS dapat dilihat pada dan Tabel 4.5 berikut ini:
Tabel 4.5


Hasil Uji Normalitas Variabel independen dan dependen
	One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test

	
	Unstandardized Residual

	N
	40

	Normal Parametersa,b
	Mean
	.0000000

	
	Std. Deviation
	11.26950390

	Most Extreme Differences
	Absolute
	.200

	
	Positive
	.062

	
	Negative
	-.200

	Test Statistic
	.200

	Asymp. Sig. (2-tailed)
	.224c,d

	a. Test distribution is Normal.

	b. Calculated from data.


  Sumber : SPSS 25 For Windows

Berdasarkan hasil pengujian normalitas pada Tabel 4.5 diatas   menunjukkan bahwa tingkat Sig. 0,224 > 0,200. Hal ini dapat diartikan tingkat signifikansinya lebih dari 0,05 pada tabel nilai Uji Kolmogorov-Smirnov. Dengan demikian dapat disimpulkan bahwa seluruh variabel dalam penelitian ini berdistribusi normal.
2. Uji Linieritas
Uji linieritas digunakan untuk mengetahui atau membuktikan apakah dari masing-masing variabel bebas memiliki hubungan yang linier atau tidak dengan variabel terikat. Adapun hasil uji linieritas dengan menggunakan aplikasi SPSS dapat dilihat pada  Tabel 4.6 berikut:
Tabel 4.6

Hasil Uji Linieritas

	ANOVA Table

Kolmogorov-Smirnov Test

	
	Sum of Squares
	df
	Mean Square
	F
	Sig.

	Y * X
	Between Groups
	(Combined)
	1488.983
	14
	106.356
	.635
	.811

	
	
	Linearity
	722.533
	1
	722.533
	4.315
	.048

	
	
	Deviation from Linearity
	766.450
	13
	58.958
	.352
	.973

	
	Within Groups
	4186.617
	25
	167.465
	
	

	
	Total
	5675.600
	39
	
	
	


Berdasarkan nilai signifikansi dari output SPSS diperoleh nilai signifikansi = 0,973 lebih besar dari 0,05, yang artinya terdapat pengaruh linear secara signifikan antara variabel pengetahuan teknik mesin (X) dengan variabel kesiapan praktik industry (Y). Diperoleh nilai F dari output SPSS sebesar = 0,352 (F hitung), sedangkan F tabel kita cari pada distribution tabel dengan taraf signifikan 0,05 dengan angka df nya dari rumus penentuan df diperoleh nilai F tabel yaitu 1,99. Karena F hitung lebih kecil dari F tabel maka dapat disimpulkan bahwa terdapat hubungan linear secara signifikan antara variabel pengetahuan teknik mesin (X) dengan variabel kesiapan praktik industry (Y).

E. Analisis Data (Uji Hipotesis)

Pengujian  hipotesis  dalam  penelitian  ini  menggunakan  analisis  korelasi product moment. Pengujian hipotesis dilakukan setelah diketahui bahwa data yang diperoleh telah memenuhi syarat untuk dilakukan uji hipotesis. Berdasarkan hasil uji korelasi product moment antara variabel pengetahuan manajemen dan sistem produksi (X) dan prestasi belajar praktik industri (Y). Hasil pengujian hipotesis dengan bantuan aplikasi IBM SPSS 25 for windows da-pat dilihat pada  tabel 4.7 berikut ini: 
Tabel 4.7

Hasil Pengujian Hipotesis Korelasi Product Moment dengan Sig 5%
	Correlations

	
	X
	Y

	X
	Pearson Correlation
	1
	.757*

	
	Sig. (2-tailed)
	
	.024

	
	N
	40
	40

	Y
	Pearson Correlation
	.757*
	1

	
	Sig. (2-tailed)
	.024
	

	
	N
	40
	40

	*. Correlation is significant at the 0.05 level (2-tailed).


Berdasarkan hasil analisis korelasi hasil perhitungan product moment rhitung sebesar 0,757 yang kemudian dikonsultasikan dengan rtabel pada taraf 0,05 sebesar 0,024 atau rhitung > rtabel sehingga hubungannya signifikan, dengan tingkat hubungan yang tinggi. 
Selanjutnya, untuk menguji signifikan hubungan yaitu apakah ada hubungan yang ditemukan berlaku untuk seluruh populasi, maka perlu diuji signifikannya. Apakah korelasi hasil tersebut signifikan atau tidak, maka dibandingkan angka pada Sig. (2-tailed) dengan taraf signifikan 5% yaitu 0,361, maka diperoleh angka pada Sig. (2-tailed) 0,024 < 0,361. Berdasarkan hasil uji korelasi product moment dinyatakan ada hubungan antara pengetahuan teknik mesin dengan kesiapan mengikuti praktik industri mahasiswa jurusan pendidikan teknik mesin.
F. Pembahasan Hasil Penelitian
Berdasarkan hasil pengujian instrumen validitas dan reliabilitas selanjutnya dikonsultasikan dengan rTabel product moment dengan taraf signifikan 5%. Dikatakan valid apabila harga rhitung > rtabel. Setelah data dianalisis, untuk butir soal tes pengetahuan teknik mesin terdapat 7 butir soal yang tidak valid dari 40 butir soal tes pengetahuan teknik mesin, sedangkan angket kesiapan mengikuti praktik industri terdapat 4 butir pernyataan yang tidak valid dari 40 butir pernyatan. Hasilnya terdapat 7 butir soal tes pengetahuan dan 4 butir pernyataan angket tersebut tidak valid karena hasil analisis menunjukkan rhitung < rtabel  pada N = 30 dengan taraf signifikan 5% yaitu 0,361. Jadi jumlah butir soal yang valid dari variabel (X) soal tes pengetahuan teknik mesin sebanyak 33 butir dan variabel (Y) kesiapan mengikuti praktik industri sebanyak 36 butir yang selanjutnya digunakan sebagai soal tes dan angket atau instrumen yang sebenarnya.

Hasil penelitian ini dilaksanakan dengan tujuan mengetahui hubungan pengetahuan teknik mesin dengan kesiapan mengikuti praktik industri mahasiswa jurusan pendidikan teknik mesin. Dalam penelitian ini banyak sampel yang diambil adalah 30 responden untuk uji coba validasi soal tes dan angket serta 40 responden untuk penelitian  kuantitatif.

Penelitian ini termasuk penelitian kuantitatif dengan pendekatan korelasi, penelitian ini bertujuan untuk mengetahui berapa besar hubungan antara dua variabel atau lebih. Hubungan variabel tersebut dilakukan dengan cara memberikan perlakuan\ (treatment) tertentu pada responden. Prosedur yang peneliti lakukan dalam penelitian ini adalah memberikan soal tes pilihan ganda dan angket pernyataan.

Hasil dari nilai soal tes dan angket inilah peneliti menjadikan dasar untuk mengetahui hubungan antara pengetahuan teknik mesin dengan kesiapan mengikuti praktik industri mahasiswa jurusan pendidikan teknik mesin. Variabel yang digunakan dalam penelitian adalah variabel bebas yaitu “Pengetahuan Teknik Mesin” dan variabel terikatnya yaitu “Kesiapan Mengikuti Praktik Industri”.

Berdasarkan analisis data peneliti, hasilnya menunjukkan bahwa data berdistribusi normal dan linier. Selanjutnya data dianalisis dengan korelasi “product moment”. Hal ini menunjukkan bahwa praktik industri yang dilaksanakan ada hubungan antara pengetahuan teknik mesin dengan kesiapan mengikuti praktik industri mahasiswa jurusan pendidikan teknik mesin yang  dibuktikan oleh nilai rata-rata yang diperoleh pada pengetahuan teknik mesin yaitu 22,20 dan untuk praktik industri diperoleh 117,90 perhitungan dengan IBM SPSS 25 for windows.
Oleh karena itu, bahwa penelitian ini memiliki persamaan hasil dengan menggunakan metode berbeda yang dapat mendukung atau menguatkan hasil penelitian sebelumnya, yang diperoleh kesimpulan ada hubungan positif dan signifikan antara pengetahuan teknik mesin dengan kesiapan mengikuti praktik industri mahasiswa jurusan pendidikan teknik mesin. Persamaan tersebut diharapkan bahwa mahasiswa dapat termotivasi untuk belajar pengetahuan teknik mesin dalam meningkatkan kesiapan mengikuti praktik industri.
BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

A. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian dan pembahasan terhadap data yang diperoleh maka dapat disimpulkan terdapat hubungan yang signifikan pengetahuan teknik mesin dengan kesiapan mengikuti praktik industri mahasiswa jurusan pendidikan teknik mesin diperoleh koefisien korelasi 0,757 berada pada interval 0,600 – 0,799 yang menyatakan bahwa tingkat hubungan antara kedua variabel Tinggi.
B. Saran
Berdasarkan kesimpulan hasil penelitian diatas, maka diajukan saran sebagai berikut : 
1. Penelitian ini hanya meneliti tentang Pengetahuan Teknik Mesin Dengan Kesiapan Mengikuti Praktik Industri Mahasiswa Jurusan Pendidikan Teknik Mesin, diharapkan kelak peneliti lainnya dapat melanjutkan dan mengembangkan penelitian ini dengan kajian yang lebih dalam dan metode yang berbeda, sehingga melahirkan suatu hasil penelitian yang lebih baik.

2. Diharapkan mahasiswa mampu meningkatkan pengetahuan teknik mesin dan untuk melulusi mata kuliah Mesin Perkakas, Pengelasan, Pemeliharaan/Perawatan, dan Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) sebelum melaksanakan praktik industri.
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LAMPIRAN

LAMPIRAN 1

Soal Tes Pengetahuan Teknik Mesin (Variabel X)

PETUNJUK 
1. Tulislah lebih dahulu Nama, NIM dan Angkatan pada lembar jawaban yang telah tersedia.

2. Periksa dan bacalah soal-soal sebelum anda menjawabnya!

3. Jawaban dikerjakan dengan memberikan tanda silang (x) sesuai dengan pilihan jawaban yang paling tepat pada lembar jawab!

4. Apabila ada jawaban yang keliru, dapat diperbaiki dengan cara : Memberi garis double pada huruf jawaban yang salah, kemudian memberikan tanda silang (x) pada huruf lain jawaban yang dianggap benar.

DATA PENELITIAN

Nama
:  





NIM
: 





Prodi 

: 





1. Berikut ini yang tidak termasuk mesin perkakas adalah….

a. Mesin bubut

b. Mesin frais

c. Mesin sekrap

d. Mesin las


2. Mesin perkakas yang digunakan untuk memotong benda yang berputar disebut….

a. Mesin sekrap

b. Mesin bubut

c. Mesin frais

d. Las

3. Bagian-bagian utama mesin bubut, kecuali….

a. Headstock

b. Tailstock

c. Bed

d. Tuas

4. Berdasarkan bentuknya pahat bubut dari kiri ke kanan, kecuali….

a. Pahat sisi kanan

b. Pahat sisi tengah

c. Pahat alur

d. Pahat sisi kiri
5. Mesin perkakas yang dalam proses kerja pemotongannya dengan menyayat adalah….

a. Mesin frais

b. Mesin bubut

c. Mesin las

d. Mesin sekrap

6. Mesin frais horizontal terdiri dari beberapa bagian, kecuali….

a. Lengan

b. Tuas

c. Engkol

d. Center

7. Mesin serut atau mesin ketam disebut….

a. Mesin las

b. Mesin frais

c. Mesin bubut

d. Mesin sekrap

8. Untuk mengatur ketebalan pemakanan benda kerja pada mesin sekrap disebut….

a. Eretan

b. Lengan

c. Tuas panjang langkah

d. Tuas pengatur gerakan otomatis meja melintang

9. Bagian-bagian utama mesin sekrap, kecuali….

a. Badan mesin

b. Meja

c. Lengan

d. Kepala lepas

10. Secara garis besar, mesin frais terdiri atas….

a. Mesin frais horizontal

b. Mesin frais vertical

c. Mesin frais horizontal & vertical

d. Mesin frais cembung 

11. Ikatan metalurgi pada sambungan logam dimana bahan & jenis digabungkan menjadi satu sehingga terbentuk suatu sambungan melalui ikatan kimia yang dihasilkan dari pemakaian panas dan tekanan disebut….

a. Pahat

b. Pembubutan

c. Las

d. Ketam 
12. Bahaya yang ditimbulkan oleh gas asetilin yang menyebabkan suhu gas meningkat 300° disebut….

a. Polimerisasi

b. Disosiasi

c. Loncatan bunga api

d. Tegangan yang tinggi

13. Proses pengelasan secara manual dengan pemanasan permukaan logam yang akan di las sampai mencair melalui pembakaran C2H2 dengan gas O2 disebut….

a. Las oksi asetilin

b. Las listrik

c. Las manual

d. Disosiasi

14. Pengawasan umum dalam manajemen pengelasan terdiri atas, kecuali….

a. Pengawasan peralatan

b. Pengawasan umum

c. Pengawasan keterampilan 

d. Pengawasan pelaksanaan

15. Dengan menggunakan sistem manajemen yang baik maka dapat menentukan cara-cara pemilihan alat, pembelian alat, peminjaman alat kepada pekerja & cara memperbaiki alat yang rusak….

a. Pengawasan peralatan

b. Pengawasan pelaksanaan

c. Pengawasan proses

d. Pengawasan keterampilan

16. Untuk mengadakan petunjuk kerja yang terperinci yang meliputi kondisi pengelasan, penggunaan alat, pemakaian alat disebut….

a. Pengawasan peralatan

b. Pengawasan pelaksanaan

c. Pengawasan proses

d. Pengawasan keterampilan

17. Untuk mendapatkan jenis las yang terampil mempunyai kualifikasi berdasarkan peraturan yang ditentukan oleh badan yang berwenang disebut….

a. Pengawasan proses

b. Pengawasan peralatan

c. Pengawasan keterampilan

d. Pengawasan pelaksanaan

18. Cahaya yang ditimbulkan pada saat pengelasan, kecuali….

a. Sinar ultraviolet

b. Sinar matahari

c. Cahaya tampak

d. Sinar inframerah

19. Berikut ini perlengkapan dalam pengelasan, kecuali….

a. Sepatu las

b. Kacamata bening

c. Masker wajah

d. Kawat las

20. Bahaya yang dapat menimbulkan luka ringan/berat bahkan kematian pada saat pengelasan disebut….

a. Bahaya kebakaran

b. Bahaya jatuh

c. Arus listrik yang berbahaya

d. Cahaya

21. Keadaan terbebas dari celaka ataupun hampir celaka disebut….

a. Kesehatan kerja

b. Upaya kesehatan kerja

c. Keselamatan kerja

d. Produktivitas kerja

22. Kejadian kecelakaan kerja disebabkan perbuatan tidak aman dari pekerja merupakan….

a. Sebab dasar

b. Sebab tidak langsung

c. Sebab langsung

d. Sebab akibat

23. Ruang lingkup obyek pengawasan keselamatan kerja menurut Undang-Undang Keselamatan Kerja ialah….

a. Perusahaan swasta

b. Tempat kerja

c. Perusahaan Negara

d. Tempat usaha

24. Sikap perbuatan manusia dalam bekerja antara lain dilatar belakangi oleh….

a. Usia

b. Sifat seseorang

c. Pendidikan dan pengalaman

d. Kondisi fisik

25. Di dalam pelaksanaan keselamatan dan kesehatan kerja di tempat kerja, upaya mengendalikan resiko dilakukan dengan urutan sebagai berikut…. 

a. Identifikasi, Evaluasi, Pengendalian dan Monitoring

b. Monitoring, Evaluasi dan Pengendalian

c. Identifikasi, Monitoring dan Pengendalian

d. Identifikasi, Monitoring, Evaluasi dan Pengendalian
26. Pengawasan K3 yang bersifat preventif dan reprensif meliputi….

a. Perencanaan, pembuatan dan pemakaian

b. Perencanaan dan modifikasi

c. Pembuatan dan pemakaian

d. Pemakaian dan modifikasi

27. Upaya penyerasian antara kapasitas kerja, beban kerja & lingkungan kerja sehingga diperoleh produktivitas kerja yang optimal disebut….

a. Upaya keselamatan kerja

b. Tujuan kesehatan kerja

c. Tujuan keselamatan kerja

d. Upaya kesehatan

28. Segala daya dan upaya dan pemikiran yang dilakukan dalam rangka mencegah, mengurangi dan menanggulangi terjadinya kecelakaan kerja disebut….

a. Kesehatan & keselamatan kerja

b. Keselamatan kerja

c. Kesehatan kerja

d. Upaya kesehatan kerja

29.  1. Mencegah & mengurangi kecelakaan kerja disetiap pekerjaan/kegiatan berbahaya.

 2. Mencegah & mengurangi bahaya kebakaran.

 3. Memberi kesempatan/jalan menyelamatkan diri dengan sistem tanggap darurat.

 4. Mengurangi total biaya pembiayaan.

Manakah yang tidak termasuk dari persyaratan keselamatan kerja?

a. 4

b. 3

c. 2

d. 1

30. Mencegah timbulnya gangguan kesehatan dari pada mengobatinya disebut….

a. Upaya kesehatan kerja

b. Tujuan ksehatan kerja

c. Keselamatan kerja

d. Kesehatan kerja

31. Semua aktivitas yang dilakukan untuk mempertahankan kondisi sebuah item/peralatan, atau mengembalikannya ke dalam kondisi tertentu disebut….

a. Tujuan pemeliharaan

b. Keselamatan kerja

c. Pemeliharaan

d. Kesiapan

32. Klasifikasi mesin/peralatan yang menjadi sasaran sistem pemeliharaan menurut Scheffer & Girdhar dapat dibagi menjadi tiga, yaitu….

a. Kategori kritis, esensial, umum

b. Kategori esensial, umum, khusus

c. Kategori kritis, umum, khusus

d. Kategori kritis, esensial, khusus

33. Yang termasuk tujuan pemeliharaan adalah….

a. Menjaga kualitas pada tingkat yang tepat untuk memenuhi apa yang dibutuhkan oleh pabrik itu sendiri

b. Memperpanjang usia peralatan dan mesin

c. Mengurangi kerusakan lingkungan sekitar

d. Memberikan alat perlindungan diri bagi pekerja

34. Yang tidak termasuk dari jenis-jenis pemeliharaan adalah….

a. Pemeliharaan Reaktif

b. Pemeliharaan Preventif

c. Pemeliharaan Produktif

d. Pemeliharaan Agresif

35. Aktivitas pemeliharaan (baik penggantian atau perbaikan) hanya dilakukan jika mesin/peralatan tersebut rusak disebut….

a. Pemeliharaan Proaktif

b. Pemeliharaan Reaktif

c. Pemeliharaan Agresif

d. Pemeliharaan Prediktif

36. Tujuan pemeliharaan adalah….

a. Mempertinggi produktivitas, yang berarti hasil yang baik dengan cepat & murah 

b. Mencegah & mengurangi bahaya kebakaran

c. Untuk memperpanjang umur/masa pakai dari mesin/peralatan

d. Mengurangi kerusakan lingkungan sekitar

37. Pemeliharaan berdasarkan kondisi disebut….

a. Pemeliharaan Prediktif

b. Pemeliharaan Preventif

c. Pemeliharaan Proaktif

d. Pemeliharaan Reaktif

38. Pemeliharaan yang dilakukan paa jadwalinterval atau kriteria yang telah ditentukan umtuk mengurangi kemungkinan kerusakan atau degradasi fungsi mesin/peralatan disebut….

a. Preventive Maintenance

b. Corrective Maintenance 

c. Pemeliharaan Agresif

d. Pemeliharaan Proaktif

39. Yang bukan termasuk dari kategori pemiliharaan umum adalah….

a. Kerusakannya tidak membahayakan area pabrik

b. Mesin atau komponen mesin yang fungsinya tidak kritis pada lantai produksi.

c. Mesin atau komponen mesin yang mempunyai cadangan

d. Kerusakannya dapat membahayakan area pabrik

40. Yang bukan termasuk dari kategori esensial adalah….

a. Mesin atau komponen mesin yang kerusakannya dapat dianalisa secara historis

b. Mesin atau komponen mesin yang memerlukan perawatan berkala

c. Mesin atau komponen mesin yang tidak membutuhkan waktu tidak terlalu lama dan biaya perbaikan yang tidak terlalu mahal 

d. Kerusakannya tidak membahayakan area pabrik 
KUNCI JAWABAN TES PENGETAHUAN TEKNIK MESIN

1. D

11. C


21. C


31. C

2. B

12. A


22. A


32. A

3. D

13. A


23. B


33. A

4. B

14. D


24. C


34. B

5. A

15. A


25. A


35. B

6. D

16. B


26. A


36. C

7. A

17. C


27. D


37. A

8. A

18. B


28. A


38. A

9. D

19. D


29. A


39. D

10. C

20. B


30. B


40. D
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LAMPIRAN 3
ANGKET UJI INSTRUMEN (Variabel Y)
Petunjuk pengisian

1. Tulislah identitas pada tempat yang telah di sediakan 

2. Pilihlah salah satu jawaban yang menurut anda paling sesuai dengan keadaan/pendapat anda dengan cara memberi tanda centang ( √ ) pada salah satu pilihan jawaban yang disediakan.

Keterangan pilihan jawaban :

	SS
	Sangat setuju

	S
	Setuju

	TS
	Tidak setuju

	STS
	Sangat tidak setuju


3. Setiap pernyataan hanya memilih satu jawaban  saja.

4. Setiap pernyataan harus di berikan jawaban (tidak ada yang dikosongkan).

Identitas responden 
Nama

:

NIM

:

Prodi

:

Angket Praktik Industri

	No
	Pernyataan
	SS
	S
	TS
	STS

	1
	Pelaksanaan praktik industri merupakan bekal saya dalam melakukan kerja di bidang keahlian saya.
	
	
	
	

	2
	Dari perkuliahan telah membekali saya dengan pengetahuan serta keterampilan yang dibutuhkan untuk mengikuti praktik industri.
	
	
	
	

	3
	Materi pembelajaran yang saya dapatkan di bangku perkuliahan akan membantu saya dalam melaksanakan praktik industri.
	
	
	
	

	4
	Pelaksanaan praktik industri membuat saya semakin paham mengenai tugas dan tanggung jawab dari profesi kompetensi keahlian.
	
	
	
	

	5
	Saya akan menerima pendapat orang lain sebagai masukan untuk perbaikan diri dalam pelaksaan praktik industri.
	
	
	
	

	6
	Pelaksanaan praktik industri membuat saya lebih yakin atas keterampilan yang saya miliki.
	
	
	
	

	7
	Sebelum praktik industri mahasiswa diberi pembekalan sehingga paham apa hak dan kewajibannya selama praktik.
	
	
	
	

	8
	Pembekalan yang diberikan sesuai dengan apa yang akan dikerjakan di industri.  
	
	
	
	

	9
	Pembekalan tersebut membuat saya semakin percaya diri dalam bekerja di tempat praktik industri.
	
	
	
	

	10
	Dengan pembekalan membuat saya semangat dan paham apa yang harus dikerja.
	
	
	
	

	11
	Saya tertarik dengan pekerjaan yang membutuhkan ketelitian dan konsentrasi tinggi.
	
	
	
	

	12
	Saya selalu mencatat kegiatan apa saja yang saya kerjakan selama pelaksanaan praktik industri nanti.
	
	
	
	

	13
	Konsentrasi merupakan syarat untuk dapat bekerja dengan baik.
	
	
	
	

	14
	Dalam pelaksanaan praktik industri saya akan  memperoleh pengalaman bekerja sesuai dengan kompetensi yang saya miliki.
	
	
	
	

	15
	Kegiatan yang akan saya lakukan di tempat praktik industri membuat keterampilan saya semakin meningkat.
	
	
	
	

	16
	Ketika saya melakukan kesalahan dalam bekerja, saya senang jika ada yang mengingatkan.
	
	
	
	

	17
	Saya akan memanfaatkan fasilitas praktik industri dengan baik sehingga memudahkan pekerjaan saya.
	
	
	
	

	18
	Fasilitas praktik sangat mendukung dalam bekerja nantinya.
	
	
	
	

	19
	Saya berusaha sabar ketika menghadapi rekan kerja yang berbuat tidak baik pada saya.
	
	
	
	

	20
	Dosen pembimbing akan memonitoring kesesuaian kompetensi yang dilaksanakan mahasiswa di tempat praktik industri.
	
	
	
	

	21
	Dosen pembimbing akan memantau perkembangan kemampuan saya selama pelaksanaan praktik industri.
	
	
	
	

	22
	Dosen pembimbing akan melakukan monitoring untuk mengetahui kendala-kendala yang saya hadapi selama praktik industri.
	
	
	
	

	23
	Dosen pembimbing akan memberikan arahan dalam penyusunan laporan praktik industri.
	
	
	
	

	24
	Dosen pembimbing akan membantu saya dalam mencari solusi ketika menghadapi kendala-kendala selama praktik industri.
	
	
	
	

	25
	Saya mengalami kesulitan untuk menyesuaikan diri dengan budaya dan tata tertib di lingkungan praktik industri.
	
	
	
	

	26
	Saya harus menghargai orang lain untuk dapat menyesuaikan diri dengan lingkungan tempat saya praktik industri.
	
	
	
	

	27
	Dalam mengerjakan pekerjaan harus tepat waktu.
	
	
	
	

	28
	Agar dapat bekerja dengan optimal saya selalu meningkatkan pengetahuan dan keterampilan saya.
	
	
	
	

	29
	Dalam melaksanakan pekerjaan berkelompok, saya selalu berusaha mengerjakan pekerjaan dengan maksimal.
	
	
	
	

	30
	Pembimbing industri memberi pengarahan tentang cara kerja yang tepat dan benar selama pelaksanaan praktik industri. 
	
	
	
	

	31
	Saya siap bertanggung jawab atas pekerjaan yang saya lakukan.
	
	
	
	

	32
	Jika saya melakukan kesalahan dalam pekerjaan, saya akan memperbaikinya.
	
	
	
	

	33
	Arahan dari pembimbing industri tidak membuat saya lebih disiplin dalam bekerja.
	
	
	
	

	34
	Arahan dari pembimbing membuat saya semakin hati-hati dalam bekerja.
	
	
	
	

	35
	Pembimbing industri memberikan arahan agar lebih memperhatikan apa yang dikerjakan.
	
	
	
	

	36
	Pembimbing industri memberi arahan agar fokus dalam bekerja.
	
	
	
	

	37
	Praktik industri dapat menambah pengetahuan sesuai bidang yang saya geluti.
	
	
	
	

	38
	Dengan mengikuti praktik industri saya lebih yakin terhadap keterampilan yang saya miliki.
	
	
	
	

	39
	Praktik industri menambah pengetahuan dan pengalaman saya di bidang yang saya geluti.
	
	
	
	

	40
	Setelah praktik industri ada evaluasi yang menunjukan hasil pengetahuan dan keterampilan yang memuaskan.
	
	
	
	


LAMPIRAN 4
rTabel
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LAMPIRAN 5
Output Hasil Uji Validasi Tes dan Angket
         Hasil Pengujian Validitas Pengetahuan Teknik Mesin

	No
	Korelasi (rHitung)
	rTabel
	Keterangan

	1
	0,481
	0,361
	Valid

	2
	0,662
	0,361
	Valid

	3
	0,628
	0,361
	Valid

	4
	0,689
	0,361
	Valid

	5
	-0,412
	0,361
	Tidak Valid

	6
	0,624
	0,361
	Valid

	7
	0,624
	0,361
	Valid

	8
	0,602
	0,361
	Valid

	9
	0,532
	0,361
	Valid

	10
	0,836
	0,361
	Valid

	11
	0,849
	0,361
	Valid

	12
	0,426
	0,361
	Valid

	13
	0,564
	0,361
	Valid

	14
	-0,470
	0,361
	Tidak Valid

	15
	-0,116
	0,361
	Tidak Valid

	16
	0,507
	0,361
	Valid

	17
	0,836
	0,361
	Valid

	18
	0,561
	0,361
	Valid

	19
	0,638
	0,361
	Valid

	20
	0,689
	0,361
	Valid

	21
	0,564
	0,361
	Valid

	22
	0,549
	0,361
	Valid

	23
	0,214
	0,361
	Tidak Valid

	24
	0,624
	0,361
	Valid

	25
	0,451
	0,361
	Valid

	26
	0,836
	0,361
	Valid

	27
	0,439
	0,361
	Valid

	28
	0,654
	0,361
	Valid

	29
	0,604
	0,361
	Valid

	30
	0,548
	0,361
	Valid

	31
	0,610
	0,361
	Valid

	32
	-0,412
	0,361
	Tidak Valid

	33
	0,557
	0,361
	Valid

	34
	0,505
	0,361
	Valid

	35
	0,683
	0,361
	Valid

	36
	0,727
	0,361
	Valid

	37
	0,557
	0,361
	Valid

	38
	0,638
	0,361
	Valid

	39
	0,027
	0,361
	Tidak Valid

	40
	-0,412
	0,361
	Tidak Valid


Hasil Pengujian Validasi Angket Praktik Industri
	No
	Korelasi (rHitung)
	rTabel
	Keterangan

	1
	0,495
	0,361
	Valid

	2
	0,000
	0,361
	Tidak Valid

	3
	0,422
	0,361
	Valid

	4
	0,545
	0,361
	Valid

	5
	0,392
	0,361
	Valid

	6
	0,756
	0,361
	Valid

	7
	0,652
	0,361
	Valid

	8
	0,601
	0,361
	Valid

	9
	0,423
	0,361
	Valid

	10
	0,638
	0,361
	Valid

	11
	0,568
	0,361
	Valid

	12
	0,618
	0,361
	Valid

	13
	0,531
	0,361
	Valid

	14
	0,684
	0,361
	Valid

	15
	0,749
	0,361
	Valid

	16
	0,070
	0,361
	Tidak Valid

	17
	0,535
	0,361
	Valid

	18
	0,410
	0,361
	Valid

	19
	0,553
	0,361
	Valid

	20
	0,545
	0,361
	Valid

	21
	0,756
	0,361
	Valid

	22
	0,734
	0,361
	Valid

	23
	0,663
	0,361
	Valid

	24
	0,817
	0,361
	Valid

	25
	0,161
	0,361
	Tidak Valid

	26
	0,459
	0,361
	Valid

	27
	0,505
	0,361
	Valid

	28
	0,798
	0,361
	Valid

	29
	0,638
	0,361
	Valid

	30
	0,681
	0,361
	Valid

	31
	0,616
	0,361
	Valid

	32
	0,460
	0,361
	Valid

	33
	0,130
	0,361
	Tidak Valid

	34
	0,458
	0,361
	Valid

	35
	0,613
	0,361
	Valid

	36
	0,587
	0,361
	Valid

	37
	0,815
	0,361
	Valid

	38
	0,589
	0,361
	Valid

	39
	0,506
	0,361
	Valid

	40
	0,458
	0,361
	Valid


LAMPIRAN 6
Soal Tes Pengetahuan Teknik Mesin (Variabel X)

PETUNJUK 
1. Tulislah lebih dahulu Nama, NIM dan Angkatan pada lembar jawaban yang telah tersedia.

2. Periksa dan bacalah soal-soal sebelum anda menjawabnya!

3. Jawaban dikerjakan dengan memberikan tanda silang (x) sesuai dengan pilihan jawaban yang paling tepat pada lembar jawab!

4. Apabila ada jawaban yang keliru, dapat diperbaiki dengan cara : Memberi garis double pada huruf jawaban yang salah, kemudian memberikan tanda silang (x) pada huruf lain jawaban yang dianggap benar.

DATA PENELITIAN

Nama
:  





NIM
: 





Prodi 

: 





1. Berikut ini yang tidak termasuk mesin perkakas adalah….

e. Mesin bubut

f. Mesin frais

g. Mesin sekrap

h. Mesin las


2. Mesin perkakas yang digunakan untuk memotong benda yang berputar disebut….

e. Mesin sekrap

f. Mesin bubut

g. Mesin frais

h. Las

3. Bagian-bagian utama mesin bubut, kecuali….

e. Headstock

f. Tailstock

g. Bed

h. Tuas

4. Berdasarkan bentuknya pahat bubut dari kiri ke kanan, kecuali….

e. Pahat sisi kanan

f. Pahat sisi tengah

g. Pahat alur

h. Pahat sisi kiri
5. Mesin frais horizontal terdiri dari beberapa bagian, kecuali….

e. Lengan

f. Tuas

g. Engkol

h. Center

6. Mesin serut atau mesin ketam disebut….

e. Mesin las

f. Mesin frais

g. Mesin bubut

h. Mesin sekrap

7. Untuk mengatur ketebalan pemakanan benda kerja pada mesin sekrap disebut….

e. Eretan

f. Lengan

g. Tuas panjang langkah

h. Tuas pengatur gerakan otomatis meja melintang

8. Bagian-bagian utama mesin sekrap, kecuali….

e. Badan mesin

f. Meja

g. Lengan

h. Kepala lepas

9. Secara garis besar, mesin frais terdiri atas….

e. Mesin frais horizontal

f. Mesin frais vertical

g. Mesin frais horizontal & vertical

h. Mesin frais cembung 

10. Ikatan metalurgi pada sambungan logam dimana bahan & jenis digabungkan menjadi satu sehingga terbentuk suatu sambungan melalui ikatan kimia yang dihasilkan dari pemakaian panas dan tekanan disebut….

e. Pahat

f. Pembubutan

g. Las

Ketam 

11. Bahaya yang ditimbulkan oleh gas asetilin yang menyebabkan suhu gas meningkat 300° disebut….

e. Polimerisasi

f. Disosiasi

g. Loncatan bunga api

h. Tegangan yang tinggi

12. Proses pengelasan secara manual dengan pemanasan permukaan logam yang akan di las sampai mencair melalui pembakaran C2H2 dengan gas O2 disebut….

e. Las oksi asetilin

f. Las listrik

g. Las manual

h. Disosiasi

13. Untuk mengadakan petunjuk kerja yang terperinci yang meliputi kondisi pengelasan, penggunaan alat, pemakaian alat disebut….

e. Pengawasan peralatan

f. Pengawasan pelaksanaan

g. Pengawasan proses

h. Pengawasan keterampilan

14. Untuk mendapatkan jenis las yang terampil mempunyai kualifikasi berdasarkan peraturan yang ditentukan oleh badan yang berwenang disebut….

e. Pengawasan proses

f. Pengawasan peralatan

g. Pengawasan keterampilan

h. Pengawasan pelaksanaan

15. Cahaya yang ditimbulkan pada saat pengelasan, kecuali….

e. Sinar ultraviolet

f. Sinar matahari

g. Cahaya tampak

h. Sinar inframerah

16. Berikut ini perlengkapan dalam pengelasan, kecuali….

e. Sepatu las

f. Kacamata bening

g. Masker wajah

h. Kawat las

17. Bahaya yang dapat menimbulkan luka ringan/berat bahkan kematian pada saat pengelasan disebut….

e. Bahaya kebakaran

f. Bahaya jatuh

g. Arus listrik yang berbahaya

h. Cahaya

18. Keadaan terbebas dari celaka ataupun hampir celaka disebut….

e. Kesehatan kerja

f. Upaya kesehatan kerja

g. Keselamatan kerja

h. Produktivitas kerja

19. Kejadian kecelakaan kerja disebabkan perbuatan tidak aman dari pekerja merupakan….

e. Sebab dasar

f. Sebab tidak langsung

g. Sebab langsung

h. Sebab akibat
20. Sikap perbuatan manusia dalam bekerja antara lain dilatar belakangi oleh….

e. Usia

f. Sifat seseorang

g. Pendidikan dan pengalaman

h. Kondisi fisik

21. Di dalam pelaksanaan keselamatan dan kesehatan kerja di tempat kerja, upaya mengendalikan resiko dilakukan dengan urutan sebagai berikut…. 

e. Identifikasi, Evaluasi, Pengendalian dan Monitoring

f. Monitoring, Evaluasi dan Pengendalian

g. Identifikasi, Monitoring dan Pengendalian

h. Identifikasi, Monitoring, Evaluasi dan Pengendalian
22. Pengawasan K3 yang bersifat preventif dan reprensif meliputi….

e. Perencanaan, pembuatan dan pemakaian

f. Perencanaan dan modifikasi

g. Pembuatan dan pemakaian

h. Pemakaian dan modifikasi

23. Upaya penyerasian antara kapasitas kerja, beban kerja & lingkungan kerja sehingga diperoleh produktivitas kerja yang optimal disebut….

e. Upaya keselamatan kerja

f. Tujuan kesehatan kerja

g. Tujuan keselamatan kerja

h. Upaya kesehatan

24. Segala daya dan upaya dan pemikiran yang dilakukan dalam rangka mencegah, mengurangi dan menanggulangi terjadinya kecelakaan kerja disebut….

e. Kesehatan & keselamatan kerja

f. Keselamatan kerja

g. Kesehatan kerja

h. Upaya kesehatan kerja

25.  1. Mencegah & mengurangi kecelakaan kerja disetiap pekerjaan/kegiatan berbahaya.

 2. Mencegah & mengurangi bahaya kebakaran.

 3. Memberi kesempatan/jalan menyelamatkan diri dengan sistem tanggap darurat.

 4. Mengurangi total biaya pembiayaan.

Manakah yang tidak termasuk dari persyaratan keselamatan kerja?

e. 4

f. 3

g. 2

h. 1

26. Mencegah timbulnya gangguan kesehatan dari pada mengobatinya disebut….

e. Upaya kesehatan kerja

f. Tujuan ksehatan kerja

g. Keselamatan kerja

h. Kesehatan kerja

27. Semua aktivitas yang dilakukan untuk mempertahankan kondisi sebuah item/peralatan, atau mengembalikannya ke dalam kondisi tertentu disebut….

e. Tujuan pemeliharaan

f. Keselamatan kerja

g. Pemeliharaan

h. Kesiapan

28. Yang termasuk tujuan pemeliharaan adalah….

e. Menjaga kualitas pada tingkat yang tepat untuk memenuhi apa yang dibutuhkan oleh pabrik itu sendiri

f. Memperpanjang usia peralatan dan mesin

g. Mengurangi kerusakan lingkungan sekitar

h. Memberikan alat perlindungan diri bagi pekerja

29. Yang tidak termasuk dari jenis-jenis pemeliharaan adalah….

e. Pemeliharaan Reaktif

f. Pemeliharaan Preventif

g. Pemeliharaan Produktif

h. Pemeliharaan Agresif

30. Aktivitas pemeliharaan (baik penggantian atau perbaikan) hanya dilakukan jika mesin/peralatan tersebut rusak disebut….

e. Pemeliharaan Proaktif

f. Pemeliharaan Reaktif

g. Pemeliharaan Agresif

h. Pemeliharaan Prediktif

31. Tujuan pemeliharaan adalah….

e. Mempertinggi produktivitas, yang berarti hasil yang baik dengan cepat & murah 

f. Mencegah & mengurangi bahaya kebakaran

g. Untuk memperpanjang umur/masa pakai dari mesin/peralatan

h. Mengurangi kerusakan lingkungan sekitar

32. Pemeliharaan berdasarkan kondisi disebut….

e. Pemeliharaan Prediktif

f. Pemeliharaan Preventif

g. Pemeliharaan Proaktif

h. Pemeliharaan Reaktif

33. Pemeliharaan yang dilakukan paa jadwalinterval atau kriteria yang telah ditentukan umtuk mengurangi kemungkinan kerusakan atau degradasi fungsi mesin/peralatan disebut….

e. Preventive Maintenance

f. Corrective Maintenance 

g. Pemeliharaan Agresif

h. Pemeliharaan Proaktif


KUNCI JAWABAN TES PENGETAHUAN TEKNIK MESIN

11. D


11. A


21. A


31. C

12. B


12. A


22. A


32. A

13. D


13. B


23. D


33. A

14. B


14. C


24. A

15. D


15. B


25. A

16. D


16. D


26. B

17. A


17. B


27. C

18. D


18. C


28. A

19. C


19. A


29. B

20. C


20. C


30. B
LAMPIRAN 7
ANGKET UJI INSTRUMEN (Variabel Y)
Petunjuk pengisian

1. Tulislah identitas pada tempat yang telah di sediakan 

2. Pilihlah salah satu jawaban yang menurut anda paling sesuai dengan keadaan/pendapat anda dengan cara memberi tanda centang ( √ ) pada salah satu pilihan jawaban yang disediakan.

Keterangan pilihan jawaban :

	SS
	Sangat setuju

	S
	Setuju

	TS
	Tidak setuju

	STS
	Sangat tidak setuju


3. Setiap pernyataan hanya memilih satu jawaban  saja.

4. Setiap pernyataan harus di berikan jawaban (tidak ada yang dikosongkan).

Identitas responden 
Nama

:

NIM

:

Prodi

:

Angket Praktik Industri

	No
	Pernyataan
	SS
	S
	TS
	STS

	1
	Pelaksanaan praktik industri merupakan bekal saya dalam melakukan kerja di bidang keahlian saya.
	
	
	
	

	2
	Materi pembelajaran yang saya dapatkan di bangku perkuliahan akan membantu saya dalam melaksanakan praktik industri.
	
	
	
	

	3
	Pelaksanaan praktik industri membuat saya semakin paham mengenai tugas dan tanggung jawab dari profesi kompetensi keahlian.
	
	
	
	

	4
	Saya akan menerima pendapat orang lain sebagai masukan untuk perbaikan diri dalam pelaksaan praktik industri.
	
	
	
	

	5
	Pelaksanaan praktik industri membuat saya lebih yakin atas keterampilan yang saya miliki.
	
	
	
	

	6
	Sebelum praktik industri mahasiswa diberi pembekalan sehingga paham apa hak dan kewajibannya selama praktik.
	
	
	
	

	7
	Pembekalan yang diberikan sesuai dengan apa yang akan dikerjakan di industri.  
	
	
	
	

	8
	Pembekalan tersebut membuat saya semakin percaya diri dalam bekerja di tempat praktik industri.
	
	
	
	

	9
	Dengan pembekalan membuat saya semangat dan paham apa yang harus dikerja.
	
	
	
	

	10
	Saya tertarik dengan pekerjaan yang membutuhkan ketelitian dan konsentrasi tinggi.
	
	
	
	

	11
	Saya selalu mencatat kegiatan apa saja yang saya kerjakan selama pelaksanaan praktik industri nanti.
	
	
	
	

	12
	Konsentrasi merupakan syarat untuk dapat bekerja dengan baik.
	
	
	
	

	13
	Dalam pelaksanaan praktik industri saya akan  memperoleh pengalaman bekerja sesuai dengan kompetensi yang saya miliki.
	
	
	
	

	14
	Kegiatan yang akan saya lakukan di tempat praktik industri membuat keterampilan saya semakin meningkat.
	
	
	
	

	15
	Saya akan memanfaatkan fasilitas praktik industri dengan baik sehingga memudahkan pekerjaan saya.
	
	
	
	

	16
	Fasilitas praktik sangat mendukung dalam bekerja nantinya.
	
	
	
	

	17
	Saya berusaha sabar ketika menghadapi rekan kerja yang berbuat tidak baik pada saya.
	
	
	
	

	18
	Dosen pembimbing akan memonitoring kesesuaian kompetensi yang dilaksanakan mahasiswa di tempat praktik industri.
	
	
	
	

	19
	Dosen pembimbing akan memantau perkembangan kemampuan saya selama pelaksanaan praktik industri.
	
	
	
	

	20
	Dosen pembimbing akan melakukan monitoring untuk mengetahui kendala-kendala yang saya hadapi selama praktik industri.
	
	
	
	

	21
	Dosen pembimbing akan memberikan arahan dalam penyusunan laporan praktik industri.
	
	
	
	

	22
	Dosen pembimbing akan membantu saya dalam mencari solusi ketika menghadapi kendala-kendala selama praktik industri.
	
	
	
	

	23
	Saya harus menghargai orang lain untuk dapat menyesuaikan diri dengan lingkungan tempat saya praktik industri.
	
	
	
	

	24
	Dalam mengerjakan pekerjaan harus tepat waktu.
	
	
	
	

	25
	Agar dapat bekerja dengan optimal saya selalu meningkatkan pengetahuan dan keterampilan saya.
	
	
	
	

	26
	Dalam melaksanakan pekerjaan berkelompok, saya selalu berusaha mengerjakan pekerjaan dengan maksimal.
	
	
	
	

	27
	Pembimbing industri memberi pengarahan tentang cara kerja yang tepat dan benar selama pelaksanaan praktik industri. 
	
	
	
	

	28
	Saya siap bertanggung jawab atas pekerjaan yang saya lakukan.
	
	
	
	

	29
	Jika saya melakukan kesalahan dalam pekerjaan, saya akan memperbaikinya.
	
	
	
	

	30
	Arahan dari pembimbing membuat saya semakin hati-hati dalam bekerja.
	
	
	
	

	31
	Pembimbing industri memberikan arahan agar lebih memperhatikan apa yang dikerjakan.
	
	
	
	

	32
	Pembimbing industri memberi arahan agar fokus dalam bekerja.
	
	
	
	

	33
	Praktik industri dapat menambah pengetahuan sesuai bidang yang saya geluti.
	
	
	
	

	34
	Dengan mengikuti praktik industri saya lebih yakin terhadap keterampilan yang saya miliki.
	
	
	
	

	35
	Praktik industri menambah pengetahuan dan pengalaman saya di bidang yang saya geluti.
	
	
	
	

	36
	Setelah praktik industri ada evaluasi yang menunjukan hasil pengetahuan dan keterampilan yang memuaskan.
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Data Responden Tes Pengetahuan Teknik Mesin Dan Praktik Industri
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A. IdentitasMahasiswa

1. Nama . Noval Mzhdt

2. Nim 1322041038

3 Pro.zmm Sted: - SI

4. Jurus Pendidikan Tekmk Mesin

udul yang disjukan

0 Hubungan antara mata kuliah mesin perkakas terhadap kesiapan mahasiswa
menikutt PrakieX Indusin

Menguyi kekasaran permukaan hasil bubut berdasarian panjang penjepian pahat

Hubungan antara proses pembcelajaran pada mata ku 1135 \(_ CONC terhadap

perungkatan hasil belajar mahasiswa jurusan pendadikan tekmk mesin 1 UNM

Dasen Pesaschat Abadenmuk, Mahacswa, |

{
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Noval Mahdi
1322041038

- /// /

C. Panitia Seleksi Judul
1. Dr. Rusti Ismail, M.Pd {
2. Drs. Mardi Syahir, M.Pd {
3. Dr. HamzahNur, S.Pd, M.Pd {
4. Badaruddin Anwar, S.Pd, M.Pd {
¢

2, Dr. Djuanda, S.T, M.

" 4 I
: v".}‘;,
bl TT \ ¢
YL

D. Pembimbing Yang Dirchomendasikan
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2 Drg \,.guttrdf, NT { Pembimbing 2 }
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—

Makassar, 27 Desember 2018
Kztux,lumsan Teknik Mesin,
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2

* Dr.Rusli lsmail, M.Pd
NIP. 19590323 1983031084

Tembusan ©
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N Telp. (0411) 864935 - Fax. (0411) 861507
Laman: www.unm.ac.id.
Nomor : 7208/UN36.2/DL/2018 28 Desember 2018
Hal . Penunjukan Sebagai Pembimbing/
Konsultasi Skripsi
Yth. : 1. Dr. Hamzah Nur, M.Pd. (Pembimbing I')
: 2. Drs. Suardy, M.T. (Pembimbing II')

Doscn Fakultas Tcknik Universitas Negeri Makassar

Dalam rangka penulisan Skripsi mahasiswa di bawah ini:

Nama . Noval Mahdi
Nim : 1322041038
Jurusan . Pendidikan Teknik Mesin

Program Studi  : Pendidikan Teknik Mesin

Diminta kesediaan Saudara untuk menjadi pembimbing/konsultan dalam penulisan
Skripsi dengan judul sementara:

"Hubungan Antara Mata Kuliah Mesin Perkakas Terhadap Kesiapan Mabhasiswa
Mengikuti Praktek Industri"

Judul tersebut masih dapat didiskusikan antara Saudara dengan Mahasiswa yang
bersangkutan. Maksimal waktu pembimbingan 6 (cnam) bulan terhitung dari tanggal
dikeluarkannya SK pembimbingan hingga siap ujian akhir. Jika dalam waktu tersebut
proses pembimbingan belum sclesai, maka tugas yang diberikan kepada Saudara akan

ditinjau kembali.

Kiranya scbelum penulisan Skripsi Mahasiswa terscbut lebih dahulu memasukkan
Kerangka Skripsi yang ditulis dan Saudara setujui untuk kami ketahui.

Atas kesediaan dan perhatian diucapkan terima kasih.

yahrul, M.Pd.
/051987021001
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'
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UNM Alamat: J1. l)un;- ata Raya Paranptambung, Makassar, Telp. (0411) 864935-861507

LEMBAR PERSIETUJUAN PROPOSAL

Yang bertanda tangan di bawah ini, mencerangkan bahwa:

I. Nama : Noval Mahdi

2. NIM : 1322041038

3. Jurusan : Pendidikan Teknik Mesin

4. Program élucli : Strata satu (SI)

5. Judul : Hubungan Antara Mata Kuliah Mesin Perkakas Dengan

Kesiapan Mahasiswa Mengikuti Praktik Industri.

Proposal yang disusun oleh mahasiswa tersebut di atas, telah kami periksa dan

dinyatakan telah memenuhi syarat untuk seminar proposal.

Makassar,  Juli 2019

Pembimbing I, Pembimbing 11,

Ao

.. M.Pd Drs. Suardy, M.T.
NIP. 197010001 199903 1 002

Dr. Hamzah Nur, S.
NIP. 19740518 200003 1 001

o m\bh'}{ng,cmhm:

\’ NEGE ’ A
g‘}\&ngd.lrg J,’Ln dikan Teknik Mesin

PENDIDIKAY TER® .
\\ *UL"D“ Ismail, M.Pd

590323 198503 1 004





	Statistics

	
	X
	Y

	N
	Valid
	40
	40

	
	Missing
	0
	0

	Mean
	22.20
	117.90

	Median
	22.00
	115.00

	Mode
	12
	114

	Std. Deviation
	7.314
	12.064

	Minimum
	12
	85

	Maximum
	33
	143


LAMPIRAN 9
Output Deskripsi Pengetahuan Teknik Mesin dan Angket Praktik Industri

	X

	
	Frequency
	Percent
	Valid Percent
	Cumulative Percent

	Valid
	12
	7
	17.5
	17.5
	17.5

	
	13
	2
	5.0
	5.0
	22.5

	
	14
	1
	2.5
	2.5
	25.0

	
	15
	2
	5.0
	5.0
	30.0

	
	20
	1
	2.5
	2.5
	32.5

	
	21
	5
	12.5
	12.5
	45.0

	
	22
	3
	7.5
	7.5
	52.5

	
	23
	2
	5.0
	5.0
	57.5

	
	24
	3
	7.5
	7.5
	65.0

	
	26
	1
	2.5
	2.5
	67.5

	
	27
	1
	2.5
	2.5
	70.0

	
	29
	2
	5.0
	5.0
	75.0

	
	30
	4
	10.0
	10.0
	85.0

	
	31
	2
	5.0
	5.0
	90.0

	
	33
	4
	10.0
	10.0
	100.0

	
	Total
	40
	100.0
	100.0
	

	Y

	
	Frequency
	Percent
	Valid Percent
	Cumulative Percent

	Valid
	85
	1
	2.5
	2.5
	2.5

	
	95
	1
	2.5
	2.5
	5.0

	
	100
	1
	2.5
	2.5
	7.5

	
	106
	1
	2.5
	2.5
	10.0

	
	108
	3
	7.5
	7.5
	17.5

	
	109
	2
	5.0
	5.0
	22.5

	
	110
	1
	2.5
	2.5
	25.0

	
	111
	1
	2.5
	2.5
	27.5

	
	112
	2
	5.0
	5.0
	32.5

	
	113
	2
	5.0
	5.0
	37.5

	
	114
	4
	10.0
	10.0
	47.5

	
	115
	2
	5.0
	5.0
	52.5

	
	119
	2
	5.0
	5.0
	57.5

	
	120
	1
	2.5
	2.5
	60.0

	
	121
	1
	2.5
	2.5
	62.5

	
	122
	1
	2.5
	2.5
	65.0

	
	123
	1
	2.5
	2.5
	67.5

	
	124
	3
	7.5
	7.5
	75.0

	
	126
	1
	2.5
	2.5
	77.5

	
	127
	1
	2.5
	2.5
	80.0

	
	131
	1
	2.5
	2.5
	82.5

	
	132
	2
	5.0
	5.0
	87.5

	
	133
	1
	2.5
	2.5
	90.0

	
	135
	1
	2.5
	2.5
	92.5

	
	137
	1
	2.5
	2.5
	95.0

	
	139
	1
	2.5
	2.5
	97.5

	
	143
	1
	2.5
	2.5
	100.0

	
	Total
	40
	100.0
	100.0
	


LAMPIRAN 10
Output Uji Normalitas

	One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test

	
	Unstandardized Residual

	N
	40

	Normal Parametersa,b
	Mean
	.0000000

	
	Std. Deviation
	11.26950390

	Most Extreme Differences
	Absolute
	.200

	
	Positive
	.062

	
	Negative
	-.200

	Test Statistic
	.200

	Asymp. Sig. (2-tailed)
	.224c,d

	a. Test distribution is Normal.

	b. Calculated from data.

	c. Lilliefors Significance Correction.

	d. This is a lower bound of the true significance.
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FAKULTAS TEKNIK

JURUSAN PENDIDIKAN TEKNIK MESIN

PROGRAM STUDI PENDIDIKAN TEKNIK MESIN (S1)
Sekretariat : Kampus UNM Parangtambung Lt. 1 Gd. Teknol Fakultas Teknik UNM Telp. 0411-864935 Ps. 120

Nomor : 27 /SP/SI-PTM/11/2019 Makassar, 25 Juli 2019
Lamp. : -
Hal : Undangan Seminar Proposal
Kepada
Yth. : L. Dr. Rusli Ismail, M.Pd. (Ketua Jurusan)
2. Badaruddin Anwar, S.Pd.,M.Pd. (Ketua Program Studi)
3. Dr. Hamzah Nur, S.Pd., M.Pd. (Pembimbing I)
4. Drs. Suardy, MT. (Pembimbing II)
5. Dr. Rusli Ismail, M.Pd. (Penanggap I)
6. Dr. Arimansyah Sahabuddin, ST., MT. (Penanggap II)
7. Noval Mahdi (Mahasiswa seminar)
Di
Makassar

Berdasarkan  permohonan mahasiswa yang bersangkutan, maka kepada
Bapak/Ibu/Sdr.(i) dimohon kesediaannya untuk mengikuti Seminar Proposal Penelitian
mahasiswa tersebut dibawah ini :

1. Nama : Noval Mahdi
Nim : 1322041038
Judul : Hubungan Antara Mata Kuliah Mesin Perkakas Dengan

Kesiapan Mahasiswa Mengikuti Praktik Industri.

2. Waktu Pelaksanaan Seminar
Hari/Tanggal : Kamis/ 8 Agustus 2019
Waktu : 09.00 Wita
Tempat : Ruang Seminar LT.2

Demikian undangan ini untuk dimaklumi dan dil
kehadiran dan perhatiannya diucapkan leriylgk/

aksanakan sebagaimana mestinya, atas

FAKULINTEMEO 598323 198503 1 004
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Nomor 1 4077/UN36.2/DL/2019 05 September 2019
Lampiran : 1 (satu) berkas
Hal : Permintaan Izin Penelitian
Yth,
Ketiia Jurusail Peiididikan TeKiik Mesii
Makassar

Disampaikan bahwa mahasiswa tersebut di bawah ini:

Nama © Noval Mahdi

Nim © 1322041038

Jurusan . Pendidikan Teknik Mesin
Program Studi @ Pendidikan Teknik Mesin

Akan mengadakan penelitian dalam rangka penulisan Skripsi yang berjudul:

"Hubungan Antara Pengetahuan Teknik Mesin dengan Kesiapan Mengikuti Praktik
Industri Mahasiswa Jurusar: Pendidikan Teknik Mesin "

Penclitian yang dimaksud direncanakan berlangsung sclama kurang lebih 3 (Tiga) bulan
dibawah koordinasi dosen pembimbing:

Dr. Hamzah Nur, M.Pd. Drs. Suardy, M.T.
NIP.197405182000031001 NIP.197011111999031001

Schubungan dengan judul terscbut di atas, maka kami mohon kiranya mahasiswa yang
bersangkutan dapat diizinkan melakukan penelitian di Jurusan Pendidikan Teknik Mesin
guna penulisan Skripsi .

Demikian penyampaian kami, atas perkenaan Bapak/Ibu diucapkan terima kasih.
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Output Uji Linearitas

	ANOVA Table

Kolmogorov-Smirnov Test

	
	Sum of Squares
	df
	Mean Square
	F
	Sig.

	Y * X
	Between Groups
	(Combined)
	1488.983
	14
	106.356
	.635
	.811

	
	
	Linearity
	722.533
	1
	722.533
	4.315
	.048

	
	
	Deviation from Linearity
	766.450
	13
	58.958
	.352
	.973

	
	Within Groups
	4186.617
	25
	167.465
	
	

	
	Total
	5675.600
	39
	
	
	


LAMPIRAN 12
Output Uji Hipotesis

	(Koefisien Korelasi)

Correlations

	
	X
	Y

	X
	Pearson Correlation
	1
	.757*

	
	Sig. (2-tailed)
	
	.024

	
	N
	40
	40

	Y
	Pearson Correlation
	.757*
	1

	
	Sig. (2-tailed)
	.024
	

	
	N
	40
	40

	*. Correlation is significant at the 0.05 level (2-tailed).


LAMPIRAN 13
DOKUMENTASI UJI INSTRUMEN
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Alamat: JI. Daeng Tata Raya Parangtambung Makassar
Telp. (0411) 864935 - Fax. (0411) 861507
L('Ullnlll: waww.unm.ac.id

SURAT KETERANGAN
Nomor 6721/UN36.2/DL/2019

Pimpinan Fakultas Teknik Universitas Negeri Makasaar:

Nama : Prof. Dr. H. Syahrul, M.Pd.
Nip .0 196210051987021001
Jabatan : Wakil Dekan Bidang Akademik

Dengan ini menerangkan bahwa:

Nama : Noval Mahdi

Nim 1 1322041038

Jurusan : Pendidikan Teknik Mesin
Konsentrasi : Pendidikan Tcknik Mesin

Telah Melakukan Penelitian di Jurusan Pendidikan Teknik Mesin Fakultas Teknik
Universitas Negeri Makassar dengan judul:

"Hubungan Antara Pengetahuan Teknik Mesin dengan Kesiapan Mengikuti
Praktik Industri Mahasiswa Jurusan Pendidikan Teknik Mesin"

Penelitian dilaksanakan bulan September s.d Desember 2019.

Demikian surat keterangan ini dibuat dan diberikan kepada yang bersangkutan untuk
dipergunakan sebagaimana mestinya

rRgsar, 26 Desember 2019
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UNM Alamat: J1. Daeng Tata Raya Parangtambung Makassar, Telp. (0411) 864935-861507

LEMBAR PERSETUJUAN HASIL PENELITIAN

Yang bertanda tangan di bawah ini, menerangkan bahwa:

1. Nama : Noval Mahdi

2. NIM 11322041038

3. Jurusan : Pendidikan Teknik Mesin

4. Prog_mm Studi : Strata satu (SI)

5. Judul : Hubungan Antara Pengetahuan Teknik Mesin Dengan

Kesiapan Mengikuti Praktik Tndustri Mahasiswa Jurusan

Pendidikan Teknik Mesin.

Laporan hasil penelitian yang disusun oleh mahasiswa tersebut di atas, telah kami

periksa dan dinyatakan telah memenuhi syarat untuk seminar hasil penelitian.

Makassar, Desember 2019

Pembinibing 1, Pembimbing II,

Ay

Drs. Suardy, M.T
NIP. 197010001 199903 1 002

NIP. 19740518 200003 1 001

\%engetahui:
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UNIVERSITAS NEGERI MAKASSAR
FAKULTAS TEKNIK

JURUSAN PENDIDIKAN TEKNIK MESIN

PROGRAM STUDI PENDIDIKAN TEKNIK MESIN (S1)
Sekretariat : Kampus UNM Parangtambung Lt. 1 Gd. Teknol Fakultas Teknik UNM Telp. 0411-864935 Ps. 120

Nomor : 07/SH/S1-PTM/11/2020 Makassar, 3 Januari 2020
Lamp. : -
Hal Undangan Seminar Hasil Penelitian
Kepada
Yth. 1. Dr. Nurlaela Latief. MP. (Ketua Jurusan)
2. Badaruddin Anwar, S.Pd., M.Pd. (Sekretaris Sidang)
3. Dr. Hamzah Nur, S.Pd., M.Pd. (Pembimbing I)
4. Drs. Suardy (Pembimbing II)
S. Dr. Rusli Ismail, M.Pd. (Penanggap 1)
6. Dr. Arimansyah Sahabuddin, ST., MT. (Penanggap II)
7. Noval Mahdi (Mahasiswa seminar)
Di Makassar

Berdasarkan Rekomendasi Pembimbing, maka kepada Bapak/Ibu/Sdr.(i) dimohon
kesediaannya untuk mengikuti Seminar Hasil Penelitian mahasiswa tersebut dibawah ini :

1.

Nama : Noval Mahdi

Nim ;1322041038

Judul : Hubungan Antara Pengetahuan Teknik Mesin Dengan Kesiapan
Mengikuti Praktik Industri Mahasiswa Jurusan Pendidikan
Teknik Mesin.

Waktu Pelaksanaan Seminar

Hari/Tanggal : Rabu/ 8 Januari 2020

Waktu : 9.00 Wita

Tempat : Ruang Seminar LT.2

Demikianlah undangan ini untuk dimaklumi dan dilaksanakan sebagaimana mestinya atas
perhatiannya kami ucapkan terima kasih.
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UNM Sekretariat : kampus UNM Parangtambung Lt.1 Gd. Teknol Fakultas Teknik UNM Telp.0411-864935 Ps.120

LEMBAR PERSETUJUAN PEMBIMBING & PENGUJI
UNTUK UJIAN SKRIPSI

Nama Mahasiswa : Noval Mahdi

Nim : 1322041038
Jurusan/Prodi : Pendidikan Teknik Mesin/ S1
Judul Skripsi : Hubungan Antara Pengetahuan Teknik Mesin Dengan Kesiapan

Mengikuti Praktik Industri Mahasiswa Jurusan Pendidikan

Teknik Mesin.

Rekomendasi : Ujian Tugas Akhir
Hari/Tanggal :) Uwal, 3 \—0] —2020
Pukul : )_4,30__ Selpsew
Tempat - Ruang Swpaon PTM LT o

\ - \ 4
VENDIDIKAN TEKNIX MESiN A/
TASULTAS TZENIR A

F=Nurluels Latief, M.P
NIP. 19630911 199204 2 001
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Alamat: J1 Daeng Tata Raya Parangtambung Makassar
Telp. (0411) 861935 - Fax. (0411) 861507
Laman: www.unm.ac.id.

Nomor : 511/UN36.2/DL/2020 27 Januari 2020
Lampiran : 1 (satu) berkas
Hal : Undangan Ujian Tugas Akhir

Kepada

1. Prof. Dr. H. Muhammad Yahya, M.Kes., M.Eng. (Pimpinan Sidang)
2. Dr. Nurlaela Latief, M.P. (Sekretaris Sidang)
3.  Dr. Hamzah Nur, M.Pd. (Pembimbing I)
4. Drs. Suardy, M.T. (Pembimbing 11)
5. Dr. Rusli Ismail, M.Pd. (Penguji I)

6. Dr. Arimansyah Sahwouaddin, S.T., M.T. (Penguji IT)

di Makassar

Dengan Hormat,

Berdasarkan surat persetujuan Kepala Biro Administrasi Akademik dan Kemahasiswaan
Universitas Negeri Makassar nomor: 542/UN36.11/EP/2020 atas permohonan mahasiswa
yang telah memenuhi persyaratan administrasi untuk mengikuti Ujian Tugas Akhir, maka
kepada Bapak/Ibu dimohon kesediaannya untuk menguji dan memberi penyempurnaan

penilaian Ujian Tugas Akhir mahasiswa tersebut namanya di bawah ini:

Nama : Noval Mahdi
Nim ;1322041038

Hubungan Antara Pengetahuan Teknik Mesin dengan

Judul : Kesiapan Mengikuti Praktik Industri Mahasiswa
Jurusan Pendidikan Teknik Mesin

Hari, Tanggal : Jumat/ 31 Januari 2020
Waktu : 14.30 - Selesai WITA
Tempat : Ruang Seminar PTM Lt. 2

Demikian undangan ini, kiranya dapat dilaksanakan sebagaimana mestinya. Atas

perhatian dan kerja samanya diucapkan terima kasih.

a.n Dekan
Aakil Dekan Bidang Ak

Tembusan:

1. Ketua Prodi

2. Sekretaris Jurusan FAKULTAS
3. Arsip TERNIK




ADMINISTRASI

LEMBAR PERSURATAN SKRIPSI











RIWAYAT HIDUP


NOVAL MAHDI, lahir pada tanggal 23 November 1994 di Bogor, Provinsi Jawa Barat. Peneliti merupakan anak pertama dari 3 bersaudara dari pasangan Darlis dan Nurjamilah. Peneliti memulai pendidikan formal dijenjang Sekolah Dasar di SD Negeri Simpangan 01 Cikarang Utara pada tahun 2001 dan tamat pada tahun 2007, setelah tamat dari Sekolah Dasar peneliti kembali melanjutkan pendidikannya di SMP Negeri 2 Cikarang Utara pada tahun 2007 dan tamat pada tahun 2010. Dan pada tahun yang sama peneliti melanjutkan pendidikan di SMK Bina Karya 1 Karawang dan tamat pada tahun 2013. Di tahun 2013 peneliti kembali melanjutkan pendidikannya di Perguruan Tinggi Negeri, dan terdaftar sebagai mahasiswa strata 1 (S1) Universitas Negeri Makassar, Fakultas Teknik dengan Program Studi Pendidikan Teknik Mesin. Pengalaman organisasi peneliti selama proses perkuliahan yakni pernah menjabat sebagai pengurus HMM FT-UNM Periode 2016-2017 dan juga pernah menjabat sebagai pengurus di UKM SINTALARAS UNM.
Pengetahuan Teknik Mesin
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