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ABSTRAK

Irzal : Hubungsn Aspek Penerapan Keselamatasn Kerja Terhadsp
Ha=sil Belajar Praktek Teknologi Proses Fabrikasi
Mshssisws Jurusan Pendidikan Teknik Mesin FPTK
IKIP Padang 1994.

Padang : Fakultas Pendidikan Teknologi dan Kejuruan (FFPTK)
IKIP Padang, Februari 1984,

Pelakssansaan Pelajar praktek di Labor Teknologi Produksi
Jurusan Mesin FPTK IKIP Padang, mshasiswa sudah dilengksapi
dalam bekerja dengan peralatan yang memadai, dimana mahasis-
wa tersebut dibimbing untuk memperolah ilmu keterampilan.

Dalam pelaksanaan kegiatan belajar praktek tersebut,
salsh satu faktor yang harus diperhatikan adalalh faktor
keselsmstan kerja, sebab semakin Ltingginya penerapsn aspek
keselamstan kerjs maka ini skan mendspatkan hasil kerja yang
baik serta menciptakan suatu lingkungsn kerja yang tertib,
sman, sehat, dan jugsa dapsat menekan angka kecelakaan yang
sering terjsadil waktu bekerja di Labor.

Dslam penelitian ini dilihat hubungan yang terjadi an-
tars aspek penerapan keselamatan kerja terhadap hasil bela-
jar praktek teknologi Proses Fabrikssi. Hubungan ini dilihat
dengan menggunahan teknik analisis korelasi Produk momen.

Hipotesis yang diuji dalam penelitian ini adalah adanya
hubungan vyang berarti dalam taraf kepercayaan 893 %, antara
aspek penerapsn keselamatan kerja terhadap hasil belajar

praktek Teknologi Proses Fabrikasi, dan melihat besarnya
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persentase hubungan sspek penerapan keselamatan kerjsa terha-
dap hasil belajar praktek Teknologi Proses Fabrikasi.

Populasi dsalam penelitian ini adalah mahasiswa angkatan
BP. 1990, semester III tahun ajaran 1991/1932 Jurusan Pen-
didikan Teknik Mesin FPTK IKIP Padang dengan Jjumlah 22
orang, sedangkan sampel yang digunskan adalah seluruh anggo-
ts populasi.

Dari hasgil analisis korelasi didapat harga koefisien
korelassi r xy = 0,876, sedasngkan r kontrol dari tabel rk =
0,423 dalam taraf kepercaysasn 95 %, maka rxy > rk. Dengan
demikian hipotesis nol ditoclak, dan ini terdapat hubungan
vang berarti antara aspek penerapan keselamatan kerja terha-
dop hssil belsisr prsktek Teknologi proses Fabrikasi sedang-
kan bessrnya persentsse hubungan yang diberikan oleh aspek
penerapan keselamatan kerja terhadsp hasil belajar Praktek

o

Teknologi Proses Fabrikasi sdalah sebesar 45,85 7.



I. PENDAHLUAN

Latar Belakang Massalah

palah satu wmata kuliah yang barus diprogramikan  oleh
wahesisws  Jurusan  Pendidikan Teknik Mesin FPTK IKIP
Padang ijalah mats kuliash Praktek Teknologi Proses Fabri-
hasi. Matas kulish Praktek Teknologi Proses Fabrikasi ini
merupaksn matas kuliash keahlian yang akan membentuk atau
mengheasilken keterampilan bagi mahasiswa yang mengi-
kutinys. Untuk memperocleh keterampilan tersebut harus
melsksanskan bermscam-mscam latihan dan pekerjaan, dalam
pelaksansannys Praktek Teknologi Proses Fabrikasi merupa-
kan pelsjaran yang membutuhkan ketrasmpilan yang tinggi,
hal ini berarti Praktek Teknologi Proses Fabrikasi harus
dipelsjari dengan tahspan dan latihan terus-menerus dan
teratur, sehingga menghasilkan kemajuan yang baik dalam
bentuk keterampilan (skill) sertas respon terhadap masalah
vang timbul sewaktu mengerjakan benda kerja dengan meng-
gunaksn peralstsn.

Keberhasilan dalam mendapatkan hasil pekerjaan yang
baik skan terlihat dari proses kerja yang dilakukan oleh
mahssisws itu sendiri. Hal ini berarti mendapat hasil
vang baik sesuai dengan bentuk dan ukuran yang dimintsa

Menurut Sumentri (1989, h. 1) mengatakan bahwa:

"Mempelajari bagaimana bekerja dengan baik dan ber-

hasil harus selalu diikuti dengan mempelajari
bsgaimana bekerja dengan selamat. Bekerja dengan
selamst adalah merupskan tujuan yang utama dari
manusia ysng bekerja. Keselamatan kerja tidak harus
untuk dipelajari tetapi harus dihayati dan
dilaksanakan karena keselamatan kerja adalah meru-
pakan bagian yang sangat penting dalam bekerja di

bengkel".
1
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Pada pendapat tersebut terlihat bahwa faktor penerapan
keselsmsatan kerjs sangat penting dalam bekerja di beng-
kel. karens faktor ini akan mempengaruhi proses kerja dan
hasil kerjs.

Kalsu kita lihat psda industri-industri sekarang ini
faktor keselsmstan kerjs sangat penting sekali, sebab
semakin tinggi tinghkat keselamatan kerJa, maka akan dapat
menghssilkan kerjs stau produksi yvang baik serta dapsat
menciptakan susatu lingkungan kerja yang tertib, aman,
sehat dan jugsa dapsat menekan angka kecelakasn yang sering
terjadi sewsktu bekerjsa.

Seorang pengamat masalah keselamatan kergja dari
perusahaan Du Pont di Amerika mengatakan, bahwa kece-
lskaan di industri yang menyebabkan si korban harus ber-
istirshat total ternyata 968% (persen) disebabkan woleh
tingksh laku si pekerja itu sendiri. (Agus P. Adhie, Kom-
pas, Selasa 27 Januari 1987 : Hal. 4).

Aprabila angks 96 persen itu dijabarkan, maka ke-
celaksaan kerjs yvang terjadi disebabkan karena mengabaikan
fahtor keselamstan kerja, yaitu tidak menggunakan per-
slatan keselamstan kerja 12 persen, melakukan pekerjaan
dengan posisi salsh 30 persen, akibat tindaksn vang
ceroboh 14 persen, penggunaan alat-alat yang tidak pads
semestinys atsu salah 20 persen, karena mesin yang tidak
dirawat 8 persen, masalah ketertiban 1 persen, masalah
prosedur kerjs 11 persen, sedangkan sisanya 4 persen

disebabkan oleh kondisi 1lingkungan kerJja yang memang
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sudah mengundang bshaya, missalnya saja di dalam suatu

prabrik terdapat genangan sir dan minysk.

Kenystasan 1ini didapat dari catatan statistik di
Perancis, kecelaksan akibat faktor manusia mencapai 78,2
persen sedangksn oleh mesin-mesin hanya 11,5 persen. Di
Ameriks Serikat kecelakasn oleh pesawat motor hanya 0,4
persen, oleh mesin 9,8 persen dan akibat faktor manusis
89,8 persen, begitu Jugas di negara Federasi Jerman,
Italis dan Jepang. (Sumamur, 1881 : hal. 7 dan hal. 11).

Maka dari hal tersebut di atas jelaslah bahwa faktor
keselsmatan kerja sangat besar sekali pengaruhnya dalam
melakukan sustu pekerjaan, baik itu di bengkel maupun di
lnar bengkel.

Berdassrksan hasil pendgamatsn penulis selams mengajar
praktehk Teknologi Proses Fabrikasi beberapa tahun bela-
kangan ini, bsasnyak ditemui kesalahan-kesalahan dalan
melaksanakan praktek di antaranya:

1. Kecelashkasn vang diakibatkan dari kesalahan-kesalsahan
dalam menggunakan aslat-alat perkaksass sehingga menjadi
rusak seperti; permukaan palu ketok, mata pahat dan
hancur gundsar kawat (brush), serta smitting dan lain-

lainnya.

[A)

Kesalashan yang terjadi pada benda kerja, sehingga
ukuran benda kerjs tidak sesuai lagi dengan ukuran

bends kerja yvang diminta. Seperti kesalahan bessr alur
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las, jarsk rigi-rigi las serta tidak sesuainya bessar
smpey lass listrik dengsan ukuran diameter elektroda
kawat las.

3. Kecelakaan kecil skibat tidak memakail alat keselamatan
kerja dengan baik, seperti tangan_terluka, kulit ter-
bsksr terpegang bends panas dan lain-lainnva.

Dsri gambaran di atas timbullah suatu tanda tanya
dalam diri penulis, apaksh mungkin msashasiswa mendapatkan
ketersmpilan yang baik (yang tergambar dari hasil kerJja
vang baik) tanpa memperhatikan keselamstan kerja dalam
bekeris di workshop. Untuk itu perlu ada penelitian untuk
mengetahui sejauh mana hubungan antara aspek penrapan
keselamatan kerja terhadap hasil belajar praktek Teknolo-
g1 Proses Fabrikssi dil workshop Jurusan PT. Mesin FPTK

IKIP Psdsng.

Pembatasan Masalah
Sesual dengan waktu &ang singkat dan kemampuan vyang
ada pada penulis, maka permasalahan yang dibahas dalam
penelitian ini berdssarksn judul dibatasi sebagai beri-
kut:
1. Penelitisn ini dilaksanskan di Jurusan Pendidikan Tek-
nik Mesin FPTK IKIP Padang, yaitu terhadap mahasiswa

anghkatan 1990 semester III Tshun ajaran 1381-1832.

a8}

Hasil belsjar yang diteliti adalah hasil belajar mata
kulish Praktek Teknologi Proses Fabrikasi dan hasil
tes melalui sngket tentang pengetahuan penerapan ke-

selamatan kerjs.
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3. Penelitisn ini dilakukan untuk melihat sampai sejauh
mana hubungan aspek penerspan keselamatan kerja terha-

dap hasil belajar Praktek Teknologi Proses Fabrikasi.

Perumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang maslah vyang telah
dinrsikan, makas permasalshan dapat dirumuskan sebagsai be-
rikut: Sejauh mana mahasiswa telah menerapkan keselamatan
kerjs dapat berpraktek sehingga hasil belajar Praktek
Teknologi Proses Fabrikasi mahssiswa yang dihsrapkan da-
lsm praktek (hasil kerja) telah tercapal dengan baik di
Labor Teknolgi Produksi Jurusan PT. Hesin FPTK IKIP

Padang.

Tujuan Penelitian
Tujuan penelitian ini adslah untuk:

1. Melihat sampail dimsna hubungan aspek penerapan Kkese-
lamatan kerja terhadsp hasil belajar Praktek Teknologi
Proses Fabrikasi.

2. Melihat bersams persentase hubungan antara pengetahuan
keselamatan kerja dengan hasil belajar Praktek Tekno-
logi Proses Fabrikasi.

3. Melihat apaksah dengan kenaikan nilai pengetahuan kese-
lamatan kerja juga diikuti dengan nilai Teknologi Pro-
ses Fabrikasi mahasiswa angkatan 1830 Jurusan Pendi-
dikan Teknik Mesin FPTK IKIP Padsng pada semester III

tahun ajarsan 1991/1982.



Asumsi

Mahasiswa anghksatan 1990 Jurusan Pendidiksn Teknik
Mesin FPTK IKIP Padang psada semester III tahun ajaran
1991/1982 telah memiliki pengetahuan tentang keselamsatan
kerjs, apakah dengan tingginya pengetahuan msahasiswa
tentang keselsmatan kerja ini juga diikuti dengan hasil

vang baik dalam praktek Teknologi Proses Fabrikasi.

Hipotesis

Dari asumsi yang penulis kemukakan di atas, penulis
membust hipotesis yang akan dilihat kebenarannya melalui
pengumpulsn dan penganalisaan data.

Adapun hipotesis kerja yang penulis maksudkan adalah
sebagai berihkut:
1. Adsnys hubungan yvang berarti dalam taraf keprcayaan 95

%, anatara aspek penerapan keselamatan kerja dengan

hasil belajar Praktek Teknologi Proses Fabrikasi.

a8

Adanysa hubungan antara aspek penerapan keselstan kerjsa
dengan hasil belajar Praktek Teknologi Proses Fabri-
kasi.

Dalam pengujian hipotesis kerja ini akan dikembsali-
kan kepada hipotesis nol yang berbunyi sebagai berikut:
1. Tidak adanys hubungan vang berarti dalam taraf keper-
cayaan 85% antara sspek penerapan keselamatan kerja
dengan hasil belajsar praktek Teknologi Proses Fabrika-

5i.

[a%]

Tidak asdanys hubungan antara saspek penerapan kesematan
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kerja dengsn hasil belajar Praktek Teknologi Proses

Fsbrikasi.

Kegunaan Hasil Penelitian

A

Hasil penelitian ini diharapkan dapat:

Untuk mempelajari dan menyelidiki suatu masalah yang
terdapat dalam pendidikan dan mencoba mencari jalan
keluar atsn menyelesaikan masalah.

Untuk memberi informasi dalam pengembangan proses be-
lajar mengsjar terutama dalam mata kulish Praktek
Teknologi Proses Fabrikasi.

Untuk menambah pengetahuan dan melatih penulis dalam
membusat karya ilmiah dalam bidang penelitian pendidik-

arn .

Definisi Istilah Pokok

Bebarapa istilah pokok didefinisikan seperti di

bawsh ini:

1.

Keselamatasn keria adalah keselamatan yang bertahan de-
ngan mesin, pesawat, alat kerja, lingkungannya, cara-
cara melakukan pekerjaan dan diri si pekerja (Suma mur
P.K, 1981: hal. 1).

Hasil Belajar adsaslsh sesuatu yvang diperoleh, dikuasai
atau merupskan hasil dari adanya proses belajar
(Prayitno, 1973; hal. 35).

Praktek Teknologi Proses Fabrikasi adalah mata kuliah
bidang studi ysng harus diambil mahasiswa Jurusan
Pendidikan Teknik Mesin FPTK IKIp PAdang pada semester
ITT.



IT TINJAUAN KEPUSTAKAAN

Tinjauan Tentang Keselamatan Kerja

Untuk mempercleh hasil kerja yang baik di workshop
maksa Ffaktor keselamatan kerja adalsh salah satu bagian
penting dari perlindungan si pekerja. Dalam hubungan ini,
bahayas vang dapat ditimbulkan dari mesin, pesawat, alat
kerjs, bahan dan proses pengolahannya, keadaan tempat
kerjs, linghkungan, cara.melakukan pekerjaan, karskteris-
tik fisik dan mental dari pada pekerjaannya, harus sejauh
mangkin diberantas atau dikendalikan.

Apabilas seseorang sedang bekerja, maka si pekerja
selain berusaha bagaimana agar dapat bekerja dengan
selamat dan mendapatkan hasil yang diinginkan. Tindakan
s1 pekerjs tersebut termasuk dalam usshs-usaha keselamat-
an. Keselamstan kerjs menurut Suma mur adalah:

"Keselamatan vyang bertalian dengan mesin, pesawat,

alat kerjs, bahan dan proses pengolahannya, landas-
an tempat kerjs dan lingkungannya serta cara-cara
melakukannya”. (keselsamatan kerja 1831 : 1)

Dari pendapat tersebut di atas terlihat bahwa apabi-
la seseorang bekerja haruslah berussha agar dapat menjaga
keselamatan alat-alst yang digunakan, proses pengerjaan
bahan serta linghkungan tempat bekerja, sehingga si peker-
ja dapat bekerjs dengan selamat dan mendapatkan hasil
vang sesual dengan yang direncankan. Hal ini sesuwai Juga

dengsan pendapat Dalih SA dan Oja Sutiono yang mengatakan:

MILIK UPT PERPUSTAKARN
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"Keselamatan kerja menjamin keadaan, keutamaan daﬁ
kesempurnasn bsik Jasmaniah maupun rohaniah manusia
serta hasil karya dan budaya tertuju kepada kese-
jahterasan masysrakat pada umumnya dan manusia pads
khususnya”. (Dinamiksa permesinan 1882 : 6)

Kemudian didukung oleh pendapat Sumantri (1882) vang
menyataskan; Keselamstan kerja tidak hanys untuk dipels-
jari tetapi haruns dihayatl dan dilaksanakan, karena
heselsmastan kerjs adalah merupakan kegiatsn yang sangat
penting dalam bekerja di bengkel. Keselamatan kerja bukan
hanya diperuntukan bagi orang vang bekerja, tetapi Jjugs
diperuntukksn bagi perslatan stau mesin vang digunakan
unntuk bekerjs.

Uraisn di atas menunjukksn bahwa pentingnys ussaha-
nsahs keselamstsn dilaksanskan untuk menjamin keamanan
dan kesejshtersan manusia ysng bekerja di bengkel. Kalau
kits perhastikan sccara scksama, sassrsan Keselamatan kerds
nmumnys adalah usaha yang dilakukan untuk mencegah dan
menghindari terjadinya kecelakaan dalam bekerja, disam-
ping 1itn keselamstan kerja erat hubungannya dengan rpe-
ningkatan produksi dan produktivitas. Produktivitass ada-
l1ah perbandingan di antars hasil kerja (out put) dan upa-
va vyang dipergunsksn (input). (Suma ' mur P.K. 1881; hal.
4).

Keselamstan kerja dapat membantu peningkatan produk-
i dan produktivitass stas dasar:

1. Dengan tingkat keselsmatan kerjs vang tinggi, kecela-

kaan-kecelsksasn vyang menjadi sebab sakit, cacat, dan

kematian dapat dikurangi stau ditekan sekecil-kecil-
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nya, sehingga pembiayssn yang tidak perlu dapat dihin-

dari.

[38]

Tinghkat keselamatan vang tinggi sejalan dengan pemeli-
harsan dan penggunaan Peralatan kerja dan mesin yang
produktif, efisien dan bertsalian dengan tingkat pro-
duksi dan produktivitas yang tinggi.

3. Psda berbagal hal, tingkat keselamatan yang tinggi
menciptakan kondisi-kondisi yang mendukung kenyamanan
serta kegairahan kerja, sehingga Faktor manusia dapat
diserasikasn dengan tingkat efisiensi yvang tinggi pula.

4. Keselamatan kerja vang dilaksanakan sebaik-baiknysa
dengan partisipasi atasan dan si pekerja akan membawa
iklim keamsnan dan hketenangan kerja, sehingga sangat
membantu bagi hubungsn sipekerja dengan atasannya yang
merupakan lsndasan kuat bagi terciptanya kelancaran
produksi.

5. Praktek keselsmatan tidak bisa dipilsah-pisahkan dari
keterampilan, keduanya berjalan sejajar dan merupakan
unsur-unsur esensial bsgl kelangsungan produksi.

Di Indonesia keselamatan kerja diatur dalam Undang-
undang No. 1 tahun 1970 yang menggantikan Veillegheids
Reglement STBL. No. 406 yang berlaku sejak tahun 1810.

Dari hal tersebut di atas maka dapatlah kita ketahui
bahwa faktor keselamatan kerja adalah salah satu faktor
vang sangat penting karena tingkat keterampilan yang
tinggi berkaitan dengan praktek keselamtan yang diharap-

kan dan mengecilnya kemungkinan terjadinya kecelaksaan.

i ArSPINTAK AN

2 4

A

DA ANG

A ‘l
‘f\,‘x"‘,!'
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Sebaliknya kecelakaan mudah =eksall terjadi pada tensga
kerjs yang tidak terampil, sekslipun keterampilan tinggi
kemunghinan terjadinya kecelakaan masih tetap ada.

Karensa hkita tshu bshws kecelakaan adalah kejadian
vang tak terdnga dan tidak diharapkan, tak terduga oleh
karens dibelaksng peristiwa itu tidak terdapat unsur
kesengajsan, lebih-lebih dslam bentuk perencanasn, se-
danghsn tidak diharspkan oleh karena peristiwa kecelakaan
disertasi kerugian materisl ataupun penderitaan dari vyang
paling ringan sampai kepada yvang paling berat.

(Suma "'mur P.K, 1931; H 5)

Adspun faktor vyang merupakan sumber terjadinya
kecelaksan terdiri dari 3 faktor penting yaitu:
keadasn si pekerja sendiri, keadaan mesin-mesin dan slat-
alat kerjs, dan kesadsan linghungan kerja. (Departemen
Tenaga Kerja RI, Sejarah dan Falsafah Keselamatan Kerja,

1871; H3)

1. Keadasn Si Pekerjs Sendiri

Faktor keadsan sipekerja sendiri adalah faktor
vang memerlukan perhatian yang serius dan sepenuhnya
jugs mendapat pemikiran yang teliti, karens persoalan-
nys menysngkut tingkah laku atan perwatakan manu-
sia, hkecelskasan stau keterampilan mengerjsakan sesuatu,
dan kesehstan fisik atau mentalnya.

Kesalahan-kesalahan vyang terdapat pada faktor
kesdaan i pekerja sering terdapat sikap vang tidak

wajsr, di antaranya terlalu berani, sembrono tidak
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mengindshkan instruksi, kelalsian, ngelamun, tidak mau
memakai =alst pelindung diri, tidak mmu kerja sama,
kurang sabsr dan sebagainys.

Kezalashan-kesslshan vyang terdapat pada kurang
tersmpil mengerjakan sesuatu misalnys, tidak mendapat
lstihan kerjs vang cukup, masih baru dalam mengerjakan
sesustu, belum cukup psaham akan instruksi yvang diberi-
kari .

Kekursngasn vang terdapat pada fisik atau mental
ianlah disntsranyas cscat pada badan, tuli, kurang
penglihatan, reaksi yang lamban dan kesehatan badan

nmumnys kurang.

Keadaan Mesin-mesin dan Alat-alat Kerja

Kesslzshan ysang terdapat padsa faktor keadaan
mesin dan alat-slat kerjs ialah cara menempatkan mesin
vang salah, tidak dilengkapi dengan alat pelindung
atau alat pelindungnysa tidak dipaksai.

Selanjutnys sering terdapat alat-alat kerja vang
telsh russk ataun yang telah terlalu tua masih dipergu-
nakan untuk melakukan pekerjsan, dan alat-alat per-
lenghkapan perlindungan (keselamsatan kerja) yang telah

russk masih Jjugsas dipakal.

Keadsan Lingkungan Kerja
Keadaan lingkungan kerja sangat berpengaruh
terhadsp morsl pars pekerja, lingkungsn kerja vang

bhaik dapst meningkatkan kegairahan kerja dan memper-
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tinggi efisiensi kerja. Faktor keadaan lingkungan
kerja yang penting dan perlu mendspat perhatian ialah
pemeliharasan tats ruang, ventilasi dan penerangan.
Kesalahan vyang biasanys terdapst pada soal pemeliha-
rasan tata ruang wmisalnya rusngan terlalu sempit dan
cara menempatkan masih tidak betul. Hal-hal lain yang
merupsksn Kesalahan ialah menempathkan alat-alat vyang
tidak psdsas tempatnys, di samping itu Lkeadasn lantail
yvang kotor dan licin kurang mendapatkan perhatian.
Tentang ventilasi, kurangnys peredaran atau pertukaran
ndara luar, sehinggs di dalam ruangan kerja terdapat
banysk debu, keadsan lembab dan sosal penerangan Jjuga
seringkali tfterdapsat tidask sempurna, misalnya ruangan
sgak gelap, kesilauan dan lain-lain.

Dengan telah diketahui faktor-faktor yang dapsat
menyebabkan kecelaksasn, maks dapatlah diambil tindakan
untuk mencegah dan mengatasinya sesuai menurut syarat-
syarst keselamatan kerja seperti, mempersiapkan
pekeris untuk dapst bekerja secara aman, maka paras peker-
ja hsrus mendapat lstihsn sebelum bekerja (job training)
dan meningkitkan pengetahuannya tentang keselmatan kerja.
Juga dslam penempatan mesin-mesin hendaknya harus meme-
nihi syarst-syarat keselamstan kerja, dil antaranya mesin-
mesin hsrus dilengkapi dengan slat-alat perlindungan yang
sempurns dan alat-slat harus disimpan di tempat yang rapi
dan dipelihars baik, di samping itu dapat menciptakan
lingknngan kerja yang aman, bersih dan tertib, sehingga

dapat meninghkatkan kegairahan dalam bekerja.

MILIK UPT PERPUSTAKAAN

'2'1- ‘o ‘, D;—‘ D n l:"i £
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Tinjauan Praktek Teknologili Proses Fabrikasi

Praktek Teknologi Proses Fabrikasi merupakan salah
gsatn maka kuliah praktek yang terdiri dari kerja praktek
plat, kerja prsktek las dan kerja praktek tempa.

Mata kuliah ini diberikan pada semester III bagi
mshasiswa Jurusan Pendidikan Teknik Mesin FPTK IKIP
Padang.

Materi pelajaran prsktek Teknologi Proses Fabrikasi
mernpaksn pelsjsran keterampilan, mska silabusnya dija-
barksn dalam bentuk lembaran kerja (job sheet) dan Jjuga
dalambentuk lembsran informasi (hand out) untuk pelajaran
teorinya.

Khusus untuk semester III1 pokok bahasan vang diajar-
kan sesual dengan Silabus Jurnsan Mesin. Isi Silabus  itu

adsalah berikut:

1. Rerja Plat

a. Latihan praktek kerja plat dengan menggunakan bahsan
seng SWG 32 s/d 16 dan plat eyxer 0,5 mm s/d 2,5
mu.

b. Membuat benda-bends jadi sederhana dari bahan ter-
sebut vang semus itu merupakan tambahan pengetahuan
dari tahun pertams meliputi kegiatan; menggambar
bends kerijs (marking out), pengukuran, menggunakan
alat-alat tangan, dan membuat sambungan, pengust

" tepi, pengebor-an, pemotongan, dan pembentukan.
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Las Gas
Latihan mengelas bahan baja lunak (mild steel)
dengsan posisi pengelasan horizontal (mendatar) dan
arsh pengelasan ke kiri yang meliputi Jjenis latihan
membuat, Jjalur-Jjalur las, sambungan sudut luayr, dan
sambungan-sambungan kampuh tumpul. Latihan mengelas
bahsn bajs lunak (mild steel) dengan posisi pendelasan
naik (vertical up) vang meliputi, Jenis latihan mem-
bust Jalur las, sambungan sudut luar, sambungan tum-

pang, sambungan fillet, dan sambungan/kampuh tumpul.

Las Listrik

Latihan mengelas baja lunak (mild steel) vang
elektrodanya digerakkan dengan tangan untuk posisi
pengelasan horizontsl (mendatar) dan arah pengelssan
ke kanan atsn ke kiri yang meliputi jenis latihan mem-
buat Jjalur-jalur rapat (beding), dan sambungan-sam-—

bungsn,/kampuh tumpul.

4. Memotong dan Mengalur Dengan Las Gas

a. Menjelaskan cara-cara menggunakan alat potong las
gas dengan tekanan tinggi.

b. Mengindentifikasikasn ( kode warna) vyang ada pads
selinder gss yang digunakan untuk alat potong.

c. Menjelaskan fungsi komponen-komponen alat potong
seperti regulator, brander potong, nozzle, dan

guide potong.
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d. Menjelaskan perslatan potong gas untuk memotong
bajs.

e. Menjelsskan kesulitsn-kesulitan dalam mengoperasi-

kan, sebsb-sebab bila terjadi kerusakan-kerusakan

dsn caras mengatasinysa.

5 Tempa Tangan

Latihan mengoperasikan slat kerja tempa seperti:

a. Memotong logam dalam keadaan panas atau dingin de-
ngan pahsat,

b. Membust =zlur,

c. Mengecilksn diameter, dan

d. Membust lubang dengan punch

Hubungan Keselamatan Kerja dengan Praktek Teknologi Pro-
ses Fabrikasi

Pada dasarnya keselamatan kerja sangat mempengaruhi
hasil kerjs, harens dengan pengetahuan keselamatan kerja
seorang pekerjs dspat bekerja menurut proses kerja vyang
telsh ditentukan.

Di samping itu pengetahuan keselamatan kerja dapat
menghindari si pekerja dari bahaya-bahaya yang timbul
dalsm bekerja umpamanya bahays terhdap peralatan, bahan
kerja, lingkungan tempat bekerjsa, dan juga bahaya terha-

dap diri si pekerja.
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Sebelum si pekerjs melaksanakan pekerjsan di work-
shop, terlebih dashulu si pekerja harus mengetahui pera-
turan-peraturan keselsmatan kerja baik secars umum maupun
secars khusus.

Secars uamuam peréturan keselamatan kerja telah diatur
daslam undang-undang No. 1 th. 1870, sedanghkan secara khu-
sns faktor keselamstan kerja di workshop menyangkut ten-
tang penggunsan perslatan keselamatan kerja di waktu be-
keria, memeriksa perslatan di wsktu akan bekerja, selalu
memperhstikan teknik-teknik kerjs vyang sesual dengan
kondisi kerja. Di samping itu yang harus diperhétikan

seksnli oleh mshasiswa dalam bekerja ialah:

1. Sikap kerJjs, seperti Kketekunan dalam bekerja, selalu
minta bimbingan/petunjuk kepada dosen, teknisi, kawan
sekerja dan sgelalu mengefjakan job sesual menurut

kerja/langkah kerja.

3]

Keselamatan kerja, misalnys mengetahui peraturan hke-
selamstan kerjs di bengkel, menggunakan peralatan ke-
selamatan kerja, menggunakan alat menurut fungsi dan
kegunasnnys dan selalu memperhatikan teknik kerja yang
baik.

Efisiensi pemakaisn bahan, misalnya perencanaan gambar

)

kerjs sebelum bekerja, menggambar bukaan dan menger-
jshan dengan penuh hati-hati.
Dari hsl di stas didapatkan hasil kerja yang baik.

Keselsmatan kerja secaras khusus ini disesuaikan menurut

/1D ‘: _‘"\ &) ;’}\ K‘\{ {'3
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Jenis-jenis pekerjaan vyang dikerjakan, dimana untuk
setiap unit pekerjaan faktor keselamatan kerja ditentukan
menurukt unit pekerjsan, seperti pada unit pekerjaan las
listrik wmempunysi peraturan keselamstan kerja yang ter-
sendiri vsng secarsa klusus berbeda dengan peraturan
kheselamastan kerjs pads unit pekerjaan las asetilin, unit
pekerjsan plat, dan jugs pada unit pekerjaan tewmpa.
Untuk 1lebih Jjelasnya peraturan keselamatan kerja
secara khusus di workshop fabrikasi ini dsapat kita rinci

sebsgai berikut:

1. Keselamatan Kerja Pada Kerja Plat

9. K

D

=)

[y}

lamatan Terhadsp Diri Si Pekerja

1) Di waktu bekerja kenakanlah pakaian prsktek ser-
ta 8lsat keamsnan lainnya sesuail dengan pekerja-
an yang dilakuksn.

2) Janganlah bekerja bila badan terasa kurang se-
hat.

3) Hindsrilah Jjari tangan dari serpihsn-serpihan

plat yang bsarn dipotong.

b. Keselamatan Terhadap Alat
1) Gunakanlah alat-alat sesuai. dengan fungsinya
atau benda yang akan dikerjskan.
2) Periksalah kondisi alat yang dipakai, apakah
dalam kesdsan baik atasu tidsk.

3) Setelah bekerja susunlah alat-alat pada tempat-



nya dengan rapil.

¢. Keselamstsn Terhadap Bahan
1) Dalsm pemsksian bahan yang seefilsien mungkin
2) Perencanssn gambsasr kerja sebelum bekerja
3) Menggambar bukasn pada lembaran plat
4) Mewmotong bshsn dengan hati-hati, supays jangan

terjadi sslah potong.

d. Keselamatan Terhadap Lingkungan/Ruangan
1) Bersihkanlsh lantai dari kotoran-kotoran dan mi-
nyak, untuk menghindari terpelesetnya sewaktu
bekerja
2% Jauvhkanlah benda-benda yang sekiranya tidak per-

Iu padas sekeliling tempat bekerja.

2. Reselamatan Kerja Pada Kerja Las

a. Kerjs Las Listrik
1) Keselamatan terhadap diri si pekerja
a) Paksilah perlengkspan keselamatan kerja di-
waktu bekerjsa, seperti pakaian kerja, sarung
tangan, kaca mata las, apron (pelindung ba-
dan), dan sepatu yang berisolator
b) Bils berkeringat berhentilah dahulu bekerja
dan keringkanlah keringat Anda baru dilan-

jutkan kembali.
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¢) Tutuplah kabel-kabel yang terkelupas dengan
isolator untuk menghindarkan dari terjadinya

kecelakasan pada diri si pekerja

Kegselamatan Terhadap Alat

5) Megsin lss hsrus dilengkapi dengan alat penu-
run tegangan otomatik

b) Harus menggunakan kabel dan pemegang elektro-
ds yang berisolator sempurns

¢) Pemegsng elektroda harus diletakkan pada tem-
pat vyang berisolator atau digantungksn bila
tidak sedang mengelas

d) Rumah mesin las harus dilletakkan dengan baik

e) Pénggantian elektroda harus dilakukan de-
ngasn hati-hati

f) Dalam keadasn istirahat atau tidak mengelas

mesin las harus dimatikan

Keselamatan Terhadsp Bahan

8) Potonglah bshan seefisien mungkin

b) Hati-hatilah dalam melakukan pengelasan su-
paya bahsn tidak rusak atau terjadinya kro-

pos, bolong/tembus, overlap dan deformasi.

Keselsmatan terhadap lingkungan/ruangan

a) Untuk membuang debu, asap dan gas sehinggsa
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c)
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ndara dalam ruangan kerja tetap bersih maka
dibuatlah ventilasi.

Ventilasi ini dalam pelaksanaannya ada dua
macam, yaitu ventilasi seluruh gedung dan
ventilasli setempat.

Setelah selesai bekerja, ruangan harus diber-

sihkan.

b. Kerja Lss Asetilin

1} Keselamstan Terhadap Diri S5i Pekerja

a)

b)

Diwaktu bekerja pakailah kaca mata las dan
kelengkapannys

Janganlsh bekerja terlalu dekat dengan tabung
supaya tabung tidak mendapat tambahan panas
dari api pembakaran sebab ini bisa mengaki-
batkan terjadinys peledakan dan kecelakaan

bagli diri si pekerja sendiri

2) Keselamatan terhadap Alat

a)

b)

c)

Waktu mengangkst selinder gas janganlah sam-
pai terjatuh atau mendapat tekanan kejutan
Janganlah meletakkan selinder gas pada tempat
yang panas

Di waktu membuks atau mengeluarkan gas, ha-
rus membuksa kran dengan pelan-pelan dan mem-

perhatikan tekanan pada amper janganlah ter-
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lalu tinggi, ini harus disesuaikan dengan te-
kasnan kerja dan tekanan kerja ini harus di-
sesuaikan dengan ketebalan bahan.

d) Setelsh selesai bekerja terlebih dahulu harus
mengunci gss yang kelusar ke amper dan mem-
biarkan tekanan pada amper sampai habis dan
kemudian barulah tekanan di amper ditutup.

e) Setelah selesai bekerja, slang haruslah di-
gulung dan simpanlah tabung ini pada tempat

vang aman dari panas.

Keselamatan Terhadap Bsashan

a) Potonglah bahan seefisien mungkin

b) Diwaktu melskukan pengelasan sesuasikanlah ke-
tebalan bahan dengan nyala api yang dipakai
supaya Jangan terjadi keruszkan pada bahan

kerja.

Keselamatan terhadap Linghkungan/Ruangan

Ventilasi dalam ruangan kerja sangat
penting sekall sebab kalau ventilasi tidak baik
hal ini bisa mengakibatkan:

a)} Rnangan kerja lama-kelamaan menjadi kotor se-
bab udara tidak dapat beredar dengan baik dan
pertukaran dengan udara luar tidak ada maka
mengakibatkan ruangan kerja menjadi tidak se-

gar
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b) Hasil pembaksaran atau debu-debu dalam ruangan
tidak dapst keluar, sehingga mengakibatkan
rusngan menjadi pengab dan akan terhirup/
mengganggu pernafasan bagi si pekerja vyang

ada di workshop

3. Keselamstan Kerja Pada Kerja Tempsa

a. Keselamatan Terhadap Diri S5i Pekerja

1

2)

3)

Di wahktu bekerja gunakanlah perleng keselamatan
kerjs, seperti paksaian kerja, dan sepatu kerjs,

sarung tangan, penutup muka, dan lain-lain.

Di waktu aksn memukul henda kerja yang telah di-
panaskan, bila benda tersebut banysak bunga api-
nys yang bersepihan maka terlebih dahulu supaya
dibersihkan, agar sewaktu dilakukan pemukulan
tidak terjadi lentingsan bungsa aspi yang dapat

mengenal muka/badan si pekerja sendiri.

Dalam bekerja, Jauhkanlah alat-alat vang tak
berguna untuk menjaga kelancaran kits dalam

bekerja



d.

Keselasmstan Terhadap Alat

1)

48]
t

3)

Pergunskanlsh slat sesuai dengan fungsi dan
kegunsasnnya

Jagalah alat-alat tersebut supaya tetap dsalam
kesdaan baik, kalau sada yang rusak supaya diper-
baiki terlebih dahulu

Setelah selesail bekerja susunlah kembali alat

tersebut pada tempatnya dengan rapi.

Keselamatan Terhadap Bahan

1)

2)

3

Potonglah bahan seefisien mungkin

Di waktu membakar benda kerja tersebut janganlah
terlalu lama (sampail pijar) ini bisa mengakibat-
kan benda kerjs tersebut menjadi rusak (putus)
Di wsktu pemukulan, janganlah bendsa kerja sampai
berwarna hitsm sebab bisa mengakibatkan timbul-
nys bekas-bekas pemukulan pada benda kerja ter-

sebut.

Keselamatan Terhadap Lingkungan/Ruangan

1) Ventilasi vyang baik, ini sangat berguna sekali

supaya debu dan asap dari pembakaran pada dapur
temps tersebut dapat keluar dan ini dapat mem-

beri kelancaran pertukaran dengan udara luar.
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2) Bersihkanlah ruangan dari kotoran-kotoran dan
debu-debu pembakaran setelah selesainys melaku-

kan pekerjasn.

Disamping itu yang perlu sekali diperhatikan ialah:
tanda-tanda warns untuk penyelamatan diri, tempat untuk
Pertolongan Pertsma Pada Kecelaksan (PPFPK) dan instalasi-
instslssi penyelamsat diberi warna hijau, sedangkan warna
mersh adalsh tempst tombol-tombol bahaya, kebakaran dan
lsin-1lain.

Menurut buku materi perkulishan teori fabrikasi
dimans langksah keselamatsn kerja yang sempurna dilakukan
pada tiga tahap yaitu sebelum bekerja, sewaktu bkekerja,
dan sesudah bekerja seperti di bawah ini diuraikan contoh

petunjuk serta lsrangasn psada ketiga tahsp tersebut:

1. Usaha Pencegahan Kecelakaan Sebelum Bekerja
Tindaksn pencegahan kecelakasn sebelum mulai
bekerja merupaksn hal vang sangat penting, sebab sejak
permulaan si pekerja telah dibimbing dengan petunjuk-
petunjuk tertentu,serts diperingatkan dengsn larasngan
Lentang bahaya yang bisa terjadi. Contoh petunjuk dan

larangan itu ialah:

a. Petunjuk
1) Pinjamlah alat-alat melaluil piket alat.
2) Gunakanlah alst-alat yang sesuai dengan benda

vang akan dikerjakan
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4)
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Tanyskanlah pada instruktur mengenai hal-hal
vang belum dimengerti.
Periksalah kondisi setiap alat yang dipakai dan
perbaiki terlebih dahulu kalau kondisinya tidak
baik.
Kenakan paksian praktek serta alat keamanan lain
nys sesual dengan pekerjaan yang dilakukan.
Singkirkanlsh benda-benda yang dapat mengakibat-

kan kecelakaan sewaktu bekerja.

Larangsan

1)

3)

4)

Janganlah menggunaksn slat-alat yang kondisinys
bisa menimbulkan bsahsya.

Janganlah bekerjs tampa menggunaksan alat penga-
man yang telah ditentukan, misalnya sarung
tangan, kaca msata las dan lain-lain.

Janganlah bekerja kalau merasas kurang sehat baik
pisik maupun psykhis.

Jangan menggunakan slat yang belum dipahami cars

penggunaannys.

Usaha Pencegahan Kecelakaan Sewaktu Bekerja

Usaha pencegahan kecelakaan sewaktu bekerja jugsa

berups petunjuk serta larangan, dilakukan bila terjadi

susatu

kejadian jika tidak segera diatasi bisa menim-

bulkan kecelsksan atsu bahays yang lebih besar. Misal-
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nya luka atau kerusaksn alat. Petunjuk serta larangan

dapat dikemnkakan sebagail berikut:

8. Petuniuk
1) Psksilah kaca mata bila sedang bekerjs padsa

mesin gerinds dan mesin bor

%)}
~r

Pakailsh sarung tangan apabila sedang mengerja-

kan pekerjaan

3) Hindarilah jari tangan dari serpihan-serpihan
plat yang bsru dipotong

4) Jauhksnlah bends-benda yang sekiranya tidak per-
lu pads tempat itu

5) Bersihksnlah lantail dari kotoran-kotoran, dan
minysk untuk menghindarkan terpelesetnya sewaktu
bekerja

) Janganlah mencoba menjslankan mesin-mesin yang
belum diterangkan

7) Periksslah perlengkapan mesin sebelum mulai be-
kerja

8) Jangan meninggalkan mesin dalam keadaan hidup/

jalan.

b. Larangan

1) Tidak dibenarkan memakai alat-alat pinjaman

orang lain (kecusli alat terbatas banyaknya dan

inipun harus selziln orang yang punya).



2) Jangan mempergunakan alat-alat yang rusak
3) Jangan berbicaras apabila sedang bekerja
4% Jangan letskkan alat-slat yang runcing atau ta-
Jam dalam kantong pskaian praktek
5 Jangan terus bekerja kalau tiba-tibsa merasa ku-
rang sehat.
Usaha Pencegahan Kecelakaan Setelah Selesai Bekerja
Untuk menghindari kecelakaan atau kerusakan vang
bisas terjsdi setelash selesai melakukan pekerjsan, mi-
salnys usahs pencegahan kecelakaan ini berupa petunjuk
dan perintsh seperti
a. Bersihkan atau kembalikan alat pada tempatnys dan
putuskan hubungan listrik ke mesin, spabila selessai
bekerjs.
b. Kembalikan slst perkakss pada piket alat.
¢. Bersihkan runangan kerJja, susunlah dan rapikan bahan
sisa.
d. Bersihkan tangan dan bagian-bagian badan lainnya
dari kotoran bram yang melekat.
Demikisnlash berupsa petunjuk atau larangasn vyang
harus diturut dan dipatuhi untuk menghindari terjadi-
nyas kecelaksan sebelum dan sesudah bekerja.

Adapun perlengkapan keselamatan kerja itu adalah:

1) Pakaian kerja
Pakaisn kerjs vang cocok dipakai dalam
bengkel 1alsh berbentuk terusan (setali) dalam

kondisi baik, yang perlu diperhatikan vyaitu

M W UDT DEDBRHRIAK AN



3)

4)

8} Kondisi pskaian kerjs
b) Lengan dan kakinya
c) Setiap kancingnys, dan

d) Jumlah kantong vyang dibutuhkan

Sepatu kerja

Sepatu kerJa di bengkel berbeds bentuknys
dengan yang dipakai sehari-hari dimana sepatu
kerja ini mempunyai lapisan besi atau dikeraskan

padso bagian depannya sepertl sepatu bot tentara.

Kaca mata

Kaca mata yang digunakan untuk bekerja di-
sesuaikan dengan kebntuhan pekerjaan, dan bila
melskukan pengelasan gunakanlah kaca mata las,
begitu Jjunga bila mengebor gunakanlah kaca mata

bening dan sebagainya.

Perisai pengaman mesin

Perisai pengamsan mesin ini berguna untuk
pengaman pada bagian-bagian yang berputar seper-
ti pada
a) Sabuk atau ban yang berputar pada mesin,
b)Y Roda-roda gigi yang berputar, dan
c) Alst-alat perlengkapan yang berputar atau

bergerak.



Kerangka Konseptual

Berdasarkan teori-teoril dan pendapat yang dikemuka-
kan di atas, berikut ini dikemukakan kerangka berfikir
dslam penelitian ini.

Pengertian keselamatan kerjas lebih ditekankan kepada
upaya untuk mencegah dan menghindari hal-hal yang berhu-
bungan dengan kecelaksan terhadap diri si pekerjs, alat,
dan bahan serts linghungan tempat bekrja. Secara umum
sumber dari kecelskaan ini adalsh manusia, baik berupa
perbuastan yang disengsja mupun tidak disengaja.

Mengenai hal di satas, faktor keselamatan kerja
merupakan momentum dasar dari Efektivitas Pelaksanaan
Praktek. ©Semakin efektif mshasiswa berperaktesk, maka
semakin kecil kerugian-kerugian yang mungkin terjadi.
Kerugisn-kerugian inilah yang disebut kecelskaan kerja.

Dalam penelitian ini penulis mencoba untuk meninjau
dan mengunghkspkan realisasi dari pelaksanaan keselamatan
kerja di Labor Teknologi Produksi Jurusan Pendidikan
Teknik Mesin FPTK IKIP Padang.

Sebagai prakteksn akan sangat tinggi efisilensinya
jika menerapksan fahktor-faktor keselamstan kerja pada
setiap kondisi. Jiks penerapan faktor keselamatan kerja
ini baik, msks semakin kecil kerugilianm-kerugian kerja,
baik dasri segi bisya, maupun waktu dan tenagsa.

Dari uraian di astas telah dapat memberikan gambaran
secara deskriptif tentang konsep penelitisn ini, namun
untuk lebih sistematisnya konsep tersebut, perlu dibuat

secars grafis, yaitu:
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- Dosen

- Teknisi

- Fasilitas
- Kerja

- Metode

- Pengetahuan

- Bkill
[

Mahasiswa sebe- Proses kerja da- Mahasiswa sesu-

lum praktek lam Bengkel Fab. dah Praktek
- baik KESELAMATAN - baik
- tidsk cacat RERJA - tidak cacat
- pennh konsen- - Puas

trasi
- Segar

Tabel : Model Siklus KerJja Kondisi Mahasiswa dalam Labor

Dari model tersebut di satas, Jelas bahwa penelitian
ini suatu proses. Mahasiswa masuk Labor dalam kondisi
sehst, kemudian melaksanakan pekerjaan praktek dan melak-
vkan intersksi dengan teman, karyawan, dosen dan fasili-
tas Labor dengdan menggunakan metode-mwetode, pengetahuan
dan keterampilan yang telah dan akan dimiliki, setelah
mengalsmi proses mahasiswa keluar dengan kondisi yang
baik (sehsat) dalam arti selamat dalam melaksanakan peker-
jaasn praktek dsn memperoleh ilmu pengetahuan dan keteram-

pilan.



ITI. METODOLOGI FENELITIAN

A. Rancangan Penelitian

2 N

whahan yarng oditeliti adalah milail hasil be-
tajar praktek Teknologl Froses Fabrikasi yvang disebut

whaban terikat (v). Nilai ini  dipsroleh

Jjugea

deri milal akhir semester vang helah didokumentasikan

cleh Jurusan Fendidikan Teknik Mesin FRPTK IKIF FPadang.

2. Milai hasil tes langsung pengetashuan mahasiswa  ten-

tang  penerapan Keselamatan FKerja, yvang disebut  juga
ubahan hehas ().

Dari kedua nilaid indlah akan dilibat hubungan aspek

pernErapan keselamatan kerjia terhbadap hasil belajsar  Frak-

tek Teknologl Froses Fabrikasi. Dilihat dari data pernulis
dpatkan maka penelitian inl berbentuk penelitian horizon-
tal, dan deata tersebut akan diclah dengan memakal matema-

tika dan amalisis tekrmik korelasi produk momen.

EF. FPopulasi dan Sampel Fenelitian

Fopulasl dalam penelitian inl adalah seluruh maha-—

iswa angkatan BF 1990 Jurusan Pendidikan  Teknik Mesin

FRTK TKIF  FAdang pada seoester 111 Tahun ajaran

15991/1992,

NS 33”2 1=
1 21 DL ,‘_\g',p{\-?/. 1/ 9
Ve Uy AR O L




Dilibhat dari keadaan populasi yang relatif kecil dan

mexmarghkirnkan untuk diteliti secars aluruban yvaknl ber-—

ey

Famlah 23 crang, maka dalam pernelitian inl seluwruh popuae-

lasi dijaedikarn sampel secara btotal.

Jenis dan Bumber Data

Jerds data  yvang diperlukern dalam  penelitian  ini
adalah date primer dan sekunder.

Data primer dipercoleb langsung dird hasil  jawaban
argket yvamg dibagikan kepada responden yvang terdiri  dard
peErbtanyaan tentang  pengetalbuan penerapan besel amatan

kerja selama bekerjia di labor Teknologl Produksi Jurusan

FPendidikan Teknik Me

in FPTE IKIF FPadang.

Sedanglkan  data sek

wrder diperoleh dari nilal  akhir
semester mahasiswa  yang  telabh  didokumentasikan cleh
JRUEAn .

"

Sumber  data dalam penelitian ind  adalah  omahasiswa

angkatarn 1990, semester 111 tabun ajaran 199171992 Jurus-—

ary Fendidikan Teknik Mesin FFRTEK TKIF Fadang.

Alat Fengumpul Data

Alat pengumpual  dats dalam pernelitian ini  adalab
diperaleh dari nilail akhir semester 111 mahasiswa  vang
telah  didokumentasikan oleb Jurusan  Pendidikan Teknik
Mesin FFRTI IKIF Padang yvang disebult dengan data sebluander,
gdan milai  hasil  test  langsung  pengetabuan mahasiswa
melaluwl angket (kuessioner) tentang penerapan keselamatan

bevia yvang berbentuk obgdektif test yvang disebut dengan



data e imer, clergan indikatocr yang berkaltan  dengan

e 1 &

GO ECETTY AP LU == LA T S k& Tamatan bearja ol i leabor,

gelanjutnya dijadikan bubtir-butir pertanyaan (iLtem).

K Gy g

o Arnsbtrumen dikonsultasikan kRepada pembimbing,
darn ternyata ada 295 butir pertanyaan tentang penerapan

k&

slamatarn kerja di Labor, yang disetujuwl oleh  pembimb—

ing darn kualiditasannyva,. Sedangkan untuk menjaga reliabi-

litas dari  pertanyasan penerapan keselamatan kerja  di

Labor  dilakukan kepada mabasiswa  angkatan 1289 yaito

ryak 10 orang dan diolah dern 7 omEngaunakan analisa

item dan  mengunakan rumus Kyr 21, maka didapat bhasil

Dedntr, dengarn demikiarn ins

umeEnt tersebut wajar

urrtuk digunakan.

Tekrmik Analisa Data

Jhorn WL Hest (1982: 504) mengsatakan bahwa, "teknik
borelasi  wvang paling teliti digunakan  adalah teknik
borelasi  product momen”, dimans untuk menceari hubungan

darn hesarnya  persentase aspek  pengetabuan keselamatan

keria terbadap hea

il praktek teknologli proses Fabrikasi.
Sesusl dengan data yvang dJdidapat dan judul penelitian
valtw hubungsn aspek penerapan Beselamatan kerja terhadap
Masil belajar Fraktek Teknologl Froses Fabrikasi mahasis-—
wa Juwrusan Fendidiken Teknik Mesin FPRTE IKIP Fadang, maka
teknik analisa vyang dipakaei adalah analisa korelasi

Freochak Momen . dengarm rumias s
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dimars

Fay o= keefisien korela Ao e oy

o= Uhabarn nilal keselamatan kerja
yo= o whahan nilal praktek Teknologli Proses Fabrikasi

o= Jumlah abgewk yang diteliti

Kemudian untuk mengetahul besarnya bhubungan yeang  diberi-—

karn oleh  ubahan ® terhbadap vy, maka dihitumng kosfisien

giterminasl dengan mempergunakan rumas

R 00 M o {(Bujana, 1984 hal. Z55).
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IV. ANAL.ISA DAN FEMBRAHASAN

Analisis Data

ah data~data ditabulasikan ke dalam

tabel,

ek &

rata-rata aspek penerapan kesel amatan

bezr j &

vang berartli derajat penguasaan B2 %,

Faaraf B (baik) Nilai rata-rata praktek

e

Fabo ik as i {y) adalah 85,4945

Yexngy

peErnguasasan 85 % nilal  dengan hueat R

pendlailan Acuan Fatokan) .

milai rata-rate kedua hasil hesl a—-

make milal praktel Teknologl Froses Fabribk—

tirgol sedikit dari milal penerapan kbeselamatan

mencard hubunoar antara kedua uababhan tersebut,

mergounakan rumas Korelasi

Froduct Moment

e it s

Wyt P

gy

Al B 2 Y0
7 (Ex)2 (&5 y)#
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(LEO5) (188%)
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1148511 -
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408 , 4234

ters korelasl anatara o denga vy oadalah ray = 0,676,

serdarighan be

arnya koefisien horelasi berdasarkan tabel r

o

komtyrol adalalh o=

untuk teraf signifikasi R A
herarti  rxy > ok, maka dengan  demikian  hipotesis nol
ditolak, berarti dalam taraf keproayaan Q08%, antara aspek
penerapan keselamatan  kerja terhadap  aspek penerapan

damatar kerja  terhbadap hasil berbagail prabtek Tekno-

Toaud Fatbywikasi.

st dar k

i ke

sfisien korelasi dengan  mengounea-—

B mumis s

o= (Bugana, 198648 hal.

Dub7hH = B

L - O 6T
JL02E

= B OBRERL
= 5, 554

t odengan dk o= o — 2

N

=

= 20

didapat b teahel = 0,444 untuk  taraft kepercayaan

igrifikarn 5 W, maka t hitung * t tabel, dengan demikian

boefisien korelasi tersebut berardid
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Urituk mengetabul bessarnya persentase hubungan antara

Lhermiran -

Whaharn @ terhbadap v dapat dihitumng k

sArya yailtus

w100 Y (Bujana, 1986

Fembahasan Hasil Penelitian

Dari hasil antara korelasi didapat harga  hkoefisien
borelasi yuy = 0,676, sedanghkan v kontrol dari tabel rhk o=
OL,42%, wrtuk taraf sigrifikan 5 %, maka rxy F ork. dengan
gdemikian hipotesis nol ditolak, berarti t@rdapafnya

Bubmancan artara &

penearapan keselamatarn keria terba-

dap  hasil belajar Frabltek Tekrnologili Prosees Fabrikasi
pada tarat keprocavaan 9%,
Besarnya persentase  hubuangan yang dibesrikan oleh

aspek penerapan beselamatan kerja terhdap haszil  belajar

Fetrika adalah

Freakield Teknologi Fro

(34 LA -
45 Y R R



V. PENUTUP

A. Kesimpulan
Dari hasil penelitisn yang telah dilakukan, maka
dapat ditarik kesimpulan yaitu:

1. Penerapan aspek keselamatan kerja di Labor atau work-
shop sangatlah penting sekali karena keselamatan kerjsa
ini sangat erat bersangkutan dengan peningkatan pro-
duksi dan produktivitss.

2. Dengan tingkat keselsmatan kerja yang tinggi, maksa ke-
celakaan-kecelakaan kerja dapat dihindari, dan pemeli-
haraan peralatan kerja serta mesin dapat seefisien
mungkin.

3. Penerapan keselamatan kerja tidak bisa dipisahkan dari
keterampilan si pekerja sendiri, karena keduanya ber-
jalan sejajar dan merupakan unsur-unsur esensial bagi:
kelangsungan proses produksi.

4. Dari hasil perhitungan korelasi diperoleh besarnya ko-
efisien korelasi (rxy) = 0,676, Jika diuji dengan r
kontrol dari tabel nilai r product moment yakni sebe-
sar 0,423 dalam taraf kepercaysan 85 %, maka rxy > rk,
dengan demikian hipotesis nol ditotal, dimana terda-
patnya hubungan antars aspek penerapan keselamsatan
kerja terhadap hasil belajar Teknologi Proses Fabrika-
si mahasiswa angkatan BP 1980 tahun ajsran 1891/1982

pada Jurusasn Pendidikan Teknik Mesin FPTK IKIP Padang.
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Besarnya persentase yang diberikan oleh aspek penerap-
an keselamatan kerja terhadsp hasil belajar Teknologi
Proses Fabrikasi adalah sebesar 45,69 %, maka dengan

demikian hasil tersebut bersrti.

B. Saran-Saran

1.

Perlunya diasdakan peningkatan materi mata kulish Tek-
nologi Proses Fabrikasi.

Hendaknya mshssiswa +vyang akan melakukan praktek di
labor betul-betul menerapkan aspek-aspek keselamatan
kerja ini, supaya mereka terhindar >dari kecelakaan-
kecelakaan yang tidak diingini, baik kecelakaan terha-
dap diri mahasiswa sendiri maupun terhadap alat/mesin
dan lindkungan tempat bekerja.

Diperlukan adanyas penelitian lanjutan untuk dapat me-
ramalkan hasil belajar praktek Teknologi Proses Fab-
rikasi terhdap faktor-faktor lain yang mempunyai hu-

bungan dalam pelakssnaan praktek.
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Lampiran I: LEMBARAN TEST KESELAMATAN KERJA

Petunjuk : 1. Sosl Objektif, Silangilah huruf yang Saudara

2. Waktn

anggap paling benar

>, 15 menit.

Soal objektif

1. Untuk menghindari terjadinysa kecelakaan sewaktu be--%

kerja, terutama seksali
vang berputar
a. Berpakaian
b. Berpakaian
c. Berpaksaian

d. Berpsakaian

apabila bekerja dengan mesin
hendaklah:

longgar waktu bekerja

pas waktu bekerja

sempit waktu bekerja

biasa diwaktu bekerja

2. Tidak dibenarkan bekerjs sendirian di workshop kare-

na:

a. Tidak tahu undang keselamatan kerja

b. Dapat merusak bahan

c. Timbul kecelakaan yang tidak dapat tertolong

d. Tidak ada teman untuk mengobrol

3. Setiap workshop selalu ada semboysn yang bertuliskan,

utamakan keselamatan ini bertujuan:

a. Sebagai hiasan dinding

b. Peringatan

bagi si pekerjsa

¢c. Promosi keselamatan kerja

d. Dibaca-baca saja
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Bram bekas guntingan seng harus dikumpulan, sebab:
a. Dapat mengotorkan workshop
b. Dapat mengakibatkan kecelakaan
c. Dapat digunakan sebagai bahan tambah
d. Dapat dijual kembali
Bahaya yvang sering timbul diwaktu pengeboran plat
adalah:
a. Plat sering berputar
b. Plat melengkung
c. Plat rusak
d. Plat lari-lari
Bekas guntingan plat harus dibersihkan dengan meng-—
gunskan kikir, sebab bisa mengakibatkan:
a. Pekerjaan kita berigi-rigi
b. Pekerjaan kita kurang bersih
c. Pekerjaan kita kursng enak dipandang mata
d. Luka gores bagi diri si pekerja
Bekas air keras pads patri lunak bisa mengakibatkan:
a. Gatal-gatsl pada kulit
b. Melukskan kulit
c. Membengkakan kulit
d. Menyakitkan kulit
Untuk menghindari mata dari bram sewaktu mengebor
plat dibituhkan:
8. Kaca mata hitam
b. Raca mata lsas
c. Kaca mata bening

d. Kacs mata reben



10.

11.

12.
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Bila terjadi kebocoran pada katup selinder, maka ta-
bung harus dipindahkan:
8. Keruangan sempit dan tertutup
b. Keruangan luas dan terbuka
c¢. Keruangan luas dan Tertutup
d. Keruangan sempit dan terbuka
Untuk menghindari terjadinya peledakan pada gas
asetilin maka penambashan tekanan disertai dengan:
a. Menaikan suhu
b. Penurunan suhu
c. penﬁrunan gas
d. penakan gss
Untuk menghindari peledaksan pada gas asetilin, maka
janganlah meletakkan tabung gas asetilin pada tempat:
a. panas
b. lembab
c. kering
d. basah
Agar Jangan kekeliruan dalam membedakan tabung gas
asetilin dengan tabung zat asam, maka tabung zat asam

diberi warna:

a8. Coklat
b. Merah
c. birn

d. kuning



13.

14.

15.

16.
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Sewaktu alarm asetilin berbunyi hal ini menandakan
gas asetilin dalam keadaan penuh, tindakan yang harus
kita lakukan adalah:
a. mematikannya
b. membiarkannys
c. mengunci katup
d. membuka katup
Untuk menghindsari terjadinys lentingan bunga api yang
dapat mencelakan diri kita sewaktu melas Tik pads
plat seng, maka:
a. Penekanan plat jangan terlalu lama
b. bagian yang dilas harus dibersihkan
c. plat seng dipegang dengan kuat
d. penekanan plat dilakukan berulang kali
Tanda warna untuk penyelamatan diri, tempat untuk

PPPK dan instalasi-instalasi penyelamatan diberi

warnsa:
a. hijsau
b. merah

c¢. kuning

d. orange

Hal-hal yang harus diperhatikan demi keselamatan kita
dalam bekerja sebelum melakukan pekerjaan tempa
ialah:

a. perlu diperiksa benda kerjsa

b. perlu diperiksa kepals palu

c. perlu diperiksa batu bara

d. perlu diperiksa sir pendinginan

MiLIX UPT PERPUSTAKAMN

i



17.

18.

18.

20.
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untuk menghindari bahaya sewsaktu penukulan dalam
penempaan benda kerja, maka si pekerja:

a. dilarang berdiri di belakang dapur tempa

b. dilarang berdiri di samping landasan tempa

c. dilarang berdiri pada arah lemparsan kepala palu

d. dilarang berdiri di depan dapur tempsa

Kabel-kabel listrik yasng terkelupas harus secepatnya
diperbaiki atau diisolasi. sebab bisa menimbulkan
bahaya:

8. pada arus listrik

b. lampu listrik

c. pada si pekerja

d. pada stop kontak

Assp 1listrik dapat menimbulkan bahaya pada diri si
pekerja, terutama tidak mengdunakan perlengkaspan
keselamatan kerjs yiatu:

8. paru-psaru

b. mats
c. dada
d. kepalsa

Untuk melindungi dada/badan sewaktu mengelas diguna-
kanlah:

a. kap las

b. brander las

c. appron

d. masssa



21.

22.

23.

24.
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Untuk menjagas paru-paru kita tetap baik setelah sele-

sai melskukan pengelasan, sebaiknya kita
minum:

a. Air kopi

b. air putih

¢. air teh

d. air susu

melakukan

Lantai yang kotor dengan genangan air atau oli harus

dibersihkan, sebab bisa mengakibatkan:

a. bau yang tidak enak

b. terpelesetnya si pekerja diwaktu bekerja
c. lantai kotor tidak enak dipandang mata

d. lantai cepat berlubsang

Untuk wmnenjsga alat-alat kerja dalam keadaan baik

maka:

a. Susunlah alat-alat dengan baik

b. susunlah sembarang tempat

c. susunlah berdempet-dempet

d. susunlah seenak kita saja

Apabila teman Saudara mendapat kecelakaan
bekerjs tindaksn sapakah yang pertama-tama
lakukan:

a. memanggdil dokter

b. memanggil dosen

c¢. memberi pertolongan

d. membilarkan saja

diwaktu

Saudars



25.

Bila dosen tidak sesuai dengan
riskan dalam keselamatan kerja
harus Saudara lalukan:

a. melsrangnys

b. memberi tahu

c. menunjukkan

d. membiarkan saja

49
apa yang telah diga-

tindakan apakah yang
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LEMBAR JAWABAN

Nama
No.

BP

10.
i o
12.
13.
14.

15.
16.

17.
18.

19.
20,

21.

22.

23.

24 .
25.




Lampiran II.
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Tabel 1. Ubahan Data Nilai Mshasiswa
Nilai Aspek Penerapan Nilaji Praktek Teknologi
No Keselamatan Kerja Proses Fabrikasi
(x) : yv)
1 78 82
2 80 86,5
3 80 75,8
4 81 84,6
5 88 90,7
6 85 86
7 79 85,5
8 78 87,7
9 85 84,5
10 80 83
11 80 85,7
12 83 80
13 85 83
14 81 g0
15 85 85
16 75 80
17 80 85
18 80 85
19 88 82
20 79 80
21 80 80
22 82 90
J




Lampiran III

Tabel 2. Perhitungsn Korelasi product moment Antara Ubahan

92

Nilai Aspek Penerapan Keselamatan Kerja (x) dengan

Ubahan Nilai Praktek Teknologi Proses Fabrikasi

No
Sampel x )4 x2 v2 Xy
1 78 82 6084 6724 6396
2 80 86,5 6400 7482,25 6920
3 80 75,8 6400 5745,64 6064
4 81 84,6 6561 7157,16 6852,6
5 88 90,7 7744 8226,48 7981,86
8 85 86 7225 73986 7310
7 79 85,5 8241 7310,25 8754,5
8 78 87,7 6084 7681, 25 6840,6
g 85 84,5 7225 7140,25 7182,5
10 80 83 8400 68889 6640
11 80 85,7 6400 7344,49 6856
12 85 g0 7225 8100 7650
13 85 a3 9025 8649 8835
14 81 80 6561 8100 7280
15 85 85 7225 7225 7225
18 75 80 5625 6400 8000
17 80 85 6400 7225 6800
18 80 85 6400 7225 6800
18 89 92 7821 8464 8188
20 79 80 6421 8400 6220
21 80 80 6400 6400 6320
22 82 g0 6724 8100 7320
N = 22 1085 1882 148511 1613984,82| 154685,8




Lampiran IV.

Tabel 3. Tabel Nilai r Product Moment

TABUL ML Tabel Nitgi-Nilar ¢ Produat Moment

Taral Signitikan Taral Signiflikan

N N
% 1% s% 1e
3 0,997 0,999 38 0,320 0.41)
4 0,950 0,990 39 0,316 0,408
s 0,878 0,959 40 0,312 0,403
6 0,811 0,917 41 0,308 0,398
7 0,754 0,874 42 0,304 0,393
8 0,707 0,834 43 0,301 0,389
9 0,666 G,798 4“4 0,297 0,382
10 . 0,632 0,765 45 0,294 0,380
11 0,602 0,735 46 0,291 0.376
12 0,576 0,708 47 0,288 0.372
13 0,553 0,684 43 0,284 0,368
14 0,532 0,661 49 0,281 0,364
15 0,514 0,641 50 0,279 0,361
16 0,497 0,623 sS 0,266 0,345
17 0,482 0,606 60 0,254 0,330
18 0,468 0,590 65 - 0,244 0,317
19 | 0,456 0,575 70 0,235 0,306
20 0,444 0,561 78 0,227 0,296
21 0,423 0,549 80 0,220 0,286
22 |' 0,423 0,537 85 0,213 0,278
23 0,413 0,526 90 0,207 0,270
24 0,404 0.515 95 0,202 0,263
25 0.3%0 9,505 100 0,195 0,256
26 0.388 0.496 125 0,176 0,230
27 0.381 0.487 150 0,159 0,210
28 0,374 0,478 175 0,148 0.194
29 | 0,367 0,470 200 0,138 0.181
30 0,361 0,463 300 0,113 0.148
31 2,385 0,456 400 0,098 0.128
32 0,34y 0,449 500 0,088 0,115
34 0.344 0,342 600 0,080 0,108
RR) 0.339 0,436 700 0,074 0,00
3 0,33¢ 0,430 800 0,070 0.0¢i
36 €.129 0,424 900 0,06% 0.060
L_ kB 0TS 0.418 1000 0,062 0.081
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Analisa Item

Lampiran V
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Lampiran VI.

Pengujian Soal

K M (K-M)
Kr = —— {1 ~ — 1}
K -1 K.s®
Dimansa Kr = Koefisien
K = Jumlah Item sosal
M = Mean (x)
S = Standart deviasi
_ xi Jumlah mhs yang menjawasb betul
M (x) = — ( )
n Jumlah mahasiswa
166
= — - = 16,8
10
No xi d = xi - ; d®z = (xi - ;)‘
1 23 6,4 40, 96
2 22 5,4 29,186
3 19 2,4 5,76
4 19 2,4 5,76
5 16 - 0,6 0,36
8 16 - 0,6 0,386
7 14 - 2,6 6,76
8 14 - 2,6 6,76
9 13 - 3,6 12,98
10 10 - 6,6 43, 56
166 z2 d® = 152,4
X . s
/ 2 ( xi - x )*
sd = 4 :
n
/ 152.,4
= f —— = 349
10
maksa K M (K-M)
KEr 28 = — { (1 - ——}
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25 16.686 (25 - 16,6)
= — { (1 - }
25-1 253,88
= 1,0416 . 0,366
= 0,68
Keterangsan:
0,8 - 1 = B naik
0,5 - 0,7 = B sedang
< 0,4 = kurang

DPilihat dari hasil analisa soal aspek penerapan kesela-
matan kerja, setelah diuji eliabilitas maka didapat
hasil. Kr 21 = 0,66, sedangkan menurut tabel 0,5 - 0,7
asdalah sedang. Jadi instrument soal tersebut wajar untuk

dipergunakan stau dipakai.



