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Puji syukur disturkan pada 411=h SWT ksrena rahmat dan
kurnis-Nya makalah yang berjudul "Dassr Teknologi Bengkel"
telah berhasil disusun sesuai dengan rencana semula. pi da-
lam makalah ini terdapat beberaps begian yang sangat penting
diketzhui oleh seorang Instruktur/Guru dan meksnik.

Makalah ini dibust untuk disajiksan pada penataran Kete-
rampilan Dosen FPTK IKIP Jzkarta, Surabaya, dan Ujung Pan-
dang. Msk=l=h ini diharapkan depat mensambsh wswasan peserta
penataran d»1lam memahami Dasar Teknologi Bengkel, ¥hususnya

tentang peralatan kerja bangku dan aplikasinya.
Dal=m penyusunan makalzh ini, telazh banyak bantuan-ban-

pemikirsn vang diterims dari segala pihak yang tidsk dapat
dikemukzkan satu persatu. Justru itu, penyusun mengaturkan
terima-kasih yang sehessr-besarnya kepada semus pihgk yang
telah ikut membantu dslam mewujudkan penyusunan makalash ini.
Disad»ri sepenuhnya bshwa dalam makalazh ini masih ba-
nyzk terdapat kekurangan-kekurangan astau kesslshan-kesalahan
vang perlu diperbaiki dan disempurnakan menurut semestinya.
Cleh karens itu penulis sangat mengharapksn tegur saspz serta
saran-saran yang membangun untuk kesempurnaan makalsh ini.
Semoga makalah ini ada manfaatnya. )

MUK UPT PESFUITAKAAN IKIP PADANG
Padang, Desember 1989
Penulis
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BAB I
PERDAHULUAR

Nasar Teknologi RBengkel merupakan salsh satu pengeta-
huan basic yang harus dimiliki oleh seorang mekanik yang
akan terjun ke lapangan. prtinya seorang mekanik yang baik
sebelum terjun ke bengkel harus dibekali dengan pengetahuan
yang menyangkut Dasar Teknologi Bengkel. Hal ini karena Da-
sar Teknologi Rengkel merupakan bidang pengetahuan yang
mengkaji masalah peraslatan bengkel dazn prinsip pPengunazannya
dan juga mengkaji masalah aplikasi dari peralatan tersebut
sehingga menghasilkan sutau produksi Yang dapat memperoleh
nilai tambah.

pasar meknologi rengkel ini meliputi pengetahuan ten-
tang alat-alat kerja bangku, kerja plat, dan kelengkapan
peralatan 1las. Namun dalsm mskalsh ini akan difokuskan pada
rengetshuan tentang 2lat-alat kerja barglku dan "aplikasinya.

4lat-2lat kerja bangku ini meliputi; pahat, kikir, bor,
gerinda, gergaji, tap , senei, dan slat-alat gambar, alat-
2lat ini aksn dibshas secsra teoritis baik fungsi ataupun
Cara penggunaannya. .

Aplikasi dari alat-alat kerja bangku ini agkan diarah-
¥an pada pembuatan Estraktor. a4lat ini gunanya untuk melepas-
kan roda gigi dan bantalan dari porosnya dengan tidak merusak
bagian-bagian yang azkan dilepzskan.

Selanjutnya dalam makalah ini Juga akan dibghas secara
ringkas tentang prinsip evaluasi keterampilan yang dikaitkan
dengan evaluasi keterampilan pembuatan mkstraktor. mvaluasi
*eterampilan ini sengat penting dilakukasn secara terencana,
karena hal ini menjadi tolak ukur untuk mengetahui tingkat
keberhasilan yeng telsh dicapai oleh subyek.
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PEReLAT AN ¥YERTA WBANGETY

Alat-alat kerjas bangku terdiri dari berbagai jenis dan

type. Diantara jenis 21lat tersebut =dalah:

2.

1lat-21at KMenggambar /telukis

Yang dimaksud dengsn menggambar /melukis disini ada-

1ah, memberi batas-batas dan tanda ukursn dengan garis-
geris dan titik peda bidang benda kerja. Sebelum benda
kerja tersebut dikerjakesn.lebih lanjut, misalnys diki-
kir, digergaji, dibor, dan sebagainya (4bo sudjana, 1979,
Bal. 7).

71 bawah ini diuraikan jenis-jenis alat gambar dan

juga diuraiken cara-cara menggambar /melukis dengsn con-

toh-contoh penggunesan yang diperlukan.

1.

telabur dsn Melabur )

pelabur ialsh semacam cairan yang mempunyai war-
nes tertentu dan biasanya berwarna biru. pelagbur digu-
nakan untuk melabur permukaan dari benda kerja yang
akan digembar/dilukis. Sebagal bahan pelabur dipergu-
nakan lay-out-fluid atau sebagal bahan pelabur yang
gederhana bisa dipakai kapur tulis dicampur air.

Tmtuk menczpai pelabursn yang baik den rata, me-
mul askan bahan pelabur kepsda permukaan benda kerja
itu, gunakanlah sapu-sspu yang khusus.

™mtuk menghasilkan garis-garis gambar yang baik
dan jelas, pada permukaan-permukaan benda kerja yang
akan digambar itu sebelumnya dilabur dshulu dengan
bahan pelmbur. Sebelum dilabur harus dikikir rata ter-
lebih dshulu.

Penggores
Fungsi penggores ini adalsh untuk menarik garis-
garis gambar peada permukaan benda kerja yang akan di-
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kerjakan selasnjutnya. Penggores ini dibuat dari baja
perkekas. Bahagia n badan penggores diberi gerigi
(dikartel), yang maksudnya agar tidak licin pada wak-
tu dipegang. ¥edua ujung penggores dikeraskan (dise-
puh) den dibuat lancip dengan sudut antara 152309
Mengassh atau menajamkan kedua ujung penggores dapat
dilakukan pada mesin gerinda.

giku-siku vombinassi
21at ini dspat digunsksn diantaranya:
a) mengukur tebal atau tinggi benda kerja.
b) mengukur sudut yang dibentuk oleh dus bidang bends
keria.
¢) “enarik garis-gsris miringterhadap bidang sisi.-
d) mencari titik pusat.
9iku kombinasi ini terdiri dari.
a) mistar baja
b) balok penyiku kombinasi
c¢) balok yang berbusur derjat
d) balok berbentuk v

Jangka Musuk dsn Mistsr tkur

Fungsi alat ini adalah untuk menggambar lingkar-
an pada permukasn benda pekerjaan.

nengan memutar mur penyetel maka jarak bukaan ka-
ki jangka dapat diatur menurut ukuran yang dikehendaki.
Untuk menentukan ukurasn bukaan kaki Jangka itu, diper-
gunakan mistar ukur. petakkan salah satu kgki jangka
pada garis pembagian mistar ukur, putarlah mur penye-
tel sehingga kaki jangka yang satu lagi bergerak menu-
ju sasaran garis pembagian ukuran yang diperlukan.

para penggunsan alat ini adalsh dengan menentukan
titik pusat dan diberi tusukan kecil dengmn penitik
pusat, letakkan ujung runcing kaki jangka pada titik
rusat tadi dan dengan jarak jangka yang ditentukan,
kenakan ujung runcing yang satu lagi pada permukazan
benda kerja dan putar jangka tersebut.



5.

Jangka Grris (Tengka Hati)

Pungsi jongka hati ini adalah untuk menarik ga-
ris sejajar dengan pinggiran yang telzh dikerjakan
dan dipergunakan juga untuk mencari titik tengah dari
benda kerja.

Jengka hati dibuat dari baja perkakas yang di-
sepuh. Salah satu kaki dari jangka ini dibuat run-
cing atau dilengkapl dengan jarum penggores, sedang-
kan kaki yang eatu lagi dibuat bengkok dan dibulat-
kan.

(ara mensarik garis-garis sejajar dengsn bidang
pinggir dari benda kerja yang telah dikerjakan ialszh
dengan jalen kski jangka yeng satu diletakkan dan
bergesekan dengan pingggiran yang telah dikerjakan;
sedangkan kaki jangka yang dilengkapi dengan jarum
penggores dipakai untuk menggores garis.

Mencari titik temgsh dengan jangka h&i pada lo-
gam yang berpenampsng bundar, dapat pulz dilagkukan
dengaan mempergunsksn jangka garis. uUjung kaki jang-
ka yang dibuat bundar dan dibengkokkan diletskkan
Pada bzgian pinggir penampesng, sedangkan kaki yang
diberi jsrum penggores ialsh untuk melukis titik pu-
sat.

Penitik Pusat dan Penitik Garis

Penitik pusat 2dalah suatu alat gambzar yeng di-
gunaken untukx menandai titik tengah (titik untuk dibor)
dan penitik garis dipergunakan untuk menandai garis-
garis gambar.

renitik pusat dan penitik garis dibuat dari ba-
j2 perkakas yang di bsgian badannya dibuat bergerigi
(dikartel), yeng meksudnya agar tidsk licin pada wak

tu dipegang. Di bagien ujung dibuat lancip dan mata
penitiknya disszh pada mesin gerinds sehingga masing-

masing membentuk sudut 90° untuk penitik pusat dan
60%untuk penitik garis.
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2gar ujung runcing penitik garis atzu penitik pu-
gat tepst mengenai s=sarannya, penitik dipegang miring
terlebih dahulu, kemudian setelash mata penitik kena
dan tepst pada tempest yang diperlukan. posisi penitik
dibuat tegak lurus.

Cara memukul penitik =dalah, bilamana ujung run-
cing dsripada penitik telah tepat pada sasarannya, de-
ngan posisi tegak lurus, kepalas penitik dipukul dengsn
patu konde dengan pukulan yang cukup ringsn

Perbandingan antara titik garis dengan titik pu~
sat lubang yang akan dibor a~dalan,titik-titik pzda ge-
garis gambar lebih kecil deri pada titik pusat lubang
vang selanjutnya akan dibor.

venandai titik pusat yang zkan dibor, ukuran ga-
ris tengah daripada titik itu harus lebih besar dari-
pada lebar ujung mata pemotong bor. pdapun maksudnya
dibuat demikian tddak lsin agar pada pengerjaan peng-
eboran titik pusat daripada bor itu tidak meleset/ti-
dak berubah.

B. Xikir

~sungsi kikir ini adalsh untuk meratakan dan mengha-
luskan suatu bidang, membuat rata dan menyiku antara bi-
dang satu dan bidang lainnya, membuat rata dan sejajar,
membuat bidang-bidang berbentiuk dan sebagainya.

mentuk kikir itu dibuat bermacam-macam sesual dengan
fungsi dan kebutuhannys. pipsndang dari bentuk pahatannya
gigi pemotong daripada kikir adalah berbeda-beda.

nambar 1 berikut ini memperlihatkan nama-nama bagian
kikir yang telah dipasang tangksinys dengan diperlihatkan
pula besarnya sudut pshatan mata pemotong. ‘

nambar 2 memperlihatkan macam-macam kikir dilihat
dari bentuk penampangnya. cambar a namanya kikir gepeng,

gambar b namanya kikir blok, gembar ¢ namanya kikir segi
empat, gambar d namanya kikir segi tiga, gembar e namanya

kikir pisau, gambar f namanya kikir setengah bulat, gambar
g namanya kikir silang, dan gambar h namanya kikir bulat.
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nambar 2. macam-macam wikir pilihat
dari nentuk penampangnya

fwynter, wal. 61; 1970)



1. nara wmemegang vikir

2.

b.

nagang kikir dipegang tangan kanan dengan ibu ja-
ri di atas gagang.

njung kikir dipegang dengan tengan kiri dengan
Jaril-jeri mencekam bagian bawsgh kikir. wvedudukan
tangan kiri nampir lurus.

redudukan badan agak condong ke muka dan kaki kiri
berada dimuksa.

gcara wenjepit pekerjasan

He

b.

pekerjaan yang akan dikikir harus terjepit dengan
baik dan kust pada catok pada bagian psnjangnya.
2gaTr benda yang dijepit tidask cacat terkena mulut
catok, terutama pada tingkat penyelesaian, maka
benda kerja herus dilindungi dengan plat tembaga
atau timah hitem yang diletakkan antara mulut ca-
tok dan benda kerja.

merhadap benda kerja yang bekubang ada -sisinya ti~
Pis, pipa misalnya maka tenagz jepit harus dikura-
ngi agar benda tersebut tidak berubah bentuk (ge-
pengy. metapi apabila benda itu harus dijepit de-
ngan kuast, misalnys akan digergaji, maka lubang
itu harus disumbat dengan besi yang pas.

cara Mengikir

e

b.

vikir ditekan oleh kedua tangan, kemudian didorong
ke muka sambil diikuti gerakan badan.

jekanan kikir dilakukesn pada waktu langkah kemuka,
pada langkah kebelakang jangan ditekan; tetapi ti-

dak berarti kxikir harus diangkat.

T.etak permukaan kikir harus rapat (merata) pada
bidang benda kerja. artinya, pada langkah permula-
an, jangan ada begian dari kikir yeang terangkat.
renekenan kikir terhadap benda yang agak Panjang,
herus sepsnjang badannya ysng rata, den mengarah
kebegian panjang benda tersebut. gebaliknya, jika
benda itu pendek, meka langkah kikir tidak boleh
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sepanjang badennys rpads tingkat ﬁenyelesaian). wal
ini dapat mengakibatkan bidang yang dikikir menjezdi
lengkung, disebabkan penekanan kikir tidk tetap,
T.angkahnya harus pendek pula sesuai dengan benda ker-
ja.

€. menyak langkah kikir tiap menit antara 30 sampai 40
langkah.,

mtuk lebih jelasnya cars dalem mengikir ini dzpat dili-

hat pada gambar 3 berikut ini.

‘\

j_

pember 3. para Memegang dan Menekan
¥ikir
{(wynter, pyal. 61, 1970y

Bor
ROT adalah suatu alat untuk membuat lubang dengan

dismeter bervariassi Pads suatu permukaan benda kerja.

Bor dibust dari bajas carboh atau baja potong cepat (high

speed steel) dengen dismeter hingga i00 mm. )
Bor ads yang dioperasikan dengan manual dan ads pu-~

l2 yang digerakkan dengsn mesin.

Peda umumnys di bengkel kerja bangku, pekerjaz logam keba-

nyskan menggunakan beberapa jenis mesin bor seperti; me-

sin bor bengku, mesin bor tisng dan ada kalanya mengguna-
kan mesin bor pistol atau mesin bor dada.



Jenis bor dapat dibedskan berdasarkan bentuk kepe-
la dan berdasarkan bentuk pembenam. Berdassarkan bentuk
kepala, bor dapat dibedazkan;

1, Rerbentuk segi empat pipih tirus

2, merbentuk lurus

3., Berbentuk tirus

4. Berbentuk segi empat tirus (lihat gambar 4).

Reberapa jenis dari pada bor berdasarksn pembensmnya da-
Pat dibedakan-:

1. mBor pemben=zm kepals tirus

2. Bor pembenam kepals lurus dan menyiku

3. Ror pembenam kepala lurus

ST
B}

-
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Gambar 4. Macam-macam Rentuk
¥epala Bor

(Richard, Hal. 26: 1968)

@

D. Tap dan seney
Fungsi tap adalah sebagai alat untuk membuat ulir
bagisan dalam dengan tangan. sedangkan fungsi Seney ada-
lah sebagsi alat untuk membuat ulir bagian luar dengan
tangan.



10

map dan seney dibuat dari baja ~hromiun-molybdenum
atau bej= high speed sieel. maja ini mampu untuk semua
sistim ulir normal. '

miap setel pengulir dalam ftap)y terdiri dari 3 buah,
sedangkan sebagai alat pemegang atau pemutar pada waktu
pelaksanaan mengulir dipergunskan tangkai tap rbatang
pemutary.

nambar 5 di bawah ini memperlihatkan sétu stel tap
yang terdiri dari 3 bush. Pada bagian kepala tiap pengu-
lir biasanya diberi nomor sesuai urutan pemakaiannysa.
wo. 1. maper rhanya mempunyai sedikit ulir Penuh)
No. 2. Plug fh=anya mempunyai sebahagian ulir penuh)
No. 3. gottoming (mempunyai ulir penuhy.

=

s,

\ . Y,

nambar 5. M2cam-macam pengulir Dalam fmap)
(#bo cudjana, gal. 35. 1979y

MILIC UPT PERPUSTAKAAN
HOP PADANG
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seney terdiri dari balok pengulir desn tansckai peng-
ulir. B=lok pengulir ada dums ma cam, yepitu: 2da yang da-
pat di »tur dan ada yang tetap. Tangkai pengulir ada
yeng hanya mempunya=i satu baut sekerup pengikat dan ada
pula yang mempunyai tiga buah baut pengikat.

Gambar di bawah ini memperlihatkan cara menggunakan
glat pengulir luar (seney).

J

Gembar 6, Car= Pengerjasn Henguiir-Luar
{Abo Sudjsna,; Ha1.39:1979)

E. P2 h gt

Pahat (chisel) digunskan untuk bermacam-macam keper-
luan yang penggunaannya tergantung pada bentuk pshat itu,
diantaranya untuk memotong, membuat alur, membentuk sudut,
meratakan bidang dan sebagainya. Bentuk pahat dapat dibe-
dakan dari mata potongnya dsn panjangnya. Panjang pahat
dibust dari bermacam-macam ukuran, biasanya dari 4" ke
atas. Jeris pahat yang banyak didapat diantarsnya adalah
pahat potong atau pshat gepeng, pshat alur, pahat kuku,
dzn pahat diamon.
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Kal-hal yang harus diperhatikan pada wzktu pekerja-
an memahat diantaranya.
l. Menjepit benda kerja pada ragum hsrus cukup kuat.
2. Memegang pahat sebagai mana terlihat Pada gambar 7.
3. mangkai palu harus dipegsng pads bagian ujungnya.
4. pPenglihatan diarshkan pada tempat penyanystan.
o+ Bila pemahatan hampir sampasi pada Pinggiran benda ker-
Ja, pukulan palu diperingan.

-

Gambar 7. Posisi RBadan dan Sikap Rerdiri
Pada waktu Memahat
(suarpradja, wal. 35:1979)

F. Mesin Gerinda _ ,
¥esin gerinda adalah suatu alat yang banyak diper-
gunakan di bengkel~bengkel yYang kegunaannya ialah untuk
mengasan atau menajamkan alat-alat bperkakas seperti; pa-
hat, bor, penitik, penggores, jangka-tusuk dan sebagai-
nya.
P2da gambar 8 berikut ini diperlihatkan salah satu

Jenis mesin gerinda Yang banyak digunakan berikut nama-
Nama baziennya. '
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gelas pengaman

batu gerinda

bantatan

tutup batu

sakelar . _
tempat air pendingin

@ —1 . kaki

).’H S AN W

@
|

gatibar 8. l'esin gerinda
(susrprdja, nHal. 40: 1979)
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G. nergsji (Tackspw)
Gergajl besi ini digunskar untuk memotcng logam
Plat. ya terdiri dari rangka gergall (frame) dan daun
gergaji (Hacksaw blade). -
Gambar 9 memperlihatkan sebush gergaji tangan de-
rgan cara memegasngnyvs dan pula cara menggunakKannya di
dalam praktek pengerjaan memotong logam plat.

\_ - Y,

Gambar 9. Gergaji Tangan “
(Suarpradja=, Hal. 45 : 1991) '
Beberapa atursn menggergaji:
1. yemilih daun gergaji yang tepat pitchnya untuk mela-
kukan suatu pekerjaan.
2. Menyisipkan daun gergaji dengan cara yang bensr.
3. pemotongan dilakukan dengan gerskan maju.
4. pturlsh ketegangasan (kekencangan) daun gergaji sewaktu-
waktu.
5. Kecepatan gergaji sekitar 60 langkah tiap menit.



BAB IIX
MPLIK%ST KETERAMPILAN KERJ? BENGFEL

#plikasi keterampilan kerja bengkel ini diarahkan un-
tuk membuat alat Pencabut Bearing (Ekstraktor). Pembuatan
alat tersebut dilakukan dalam dus tahapan penegerjzan,
yaitu:

A. Tahapan pertasma, dilakukan dalam rangka pemotongan dan
pengikiran benda kerja.

B. Tehapan kedua, dilakuksn sebzgai kelanjutan pengerjaan
benda tzhap pertams, untuk didbuat menjadi alat penca-
but Bearing.

Hasil pengerjaan tahzpan pertama, =kan mempengaruhi hasil

Pengerjasn tahapan kedus.

A. Memotong dan Mengikir
Bshan yang digunskan untuk membuat 2lat Pencabut
Bearing ini adalah: .
1. Mild steel: 12 x 38,2 x 205 mm 2 buah
2. Mild steel: 9 x 25,5 x 79 mm 1 bush
(untuk lebih jelasnyas lihat gamber 10 berikut ini)

n

12

205

79 549

_— o

Gambar 10. Benda Kerja dan Ukurannya

15
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Pemotongan dsn pengikiran benda kerja dilekukan dengan

langkah sebagai berikut:

1. Potonglah bahan pekerjsan sampai mendekati ukuran
vang diminta.

2. Jepitlah bend=z kerja pads ragum dengan sedbaik nung-
kin (lihat gambar 11).

3. Kikirlah bidang satu (T) hingga rata. _

4. Xikir bidang dua (II) hingga rata den menyiku dengan
bidang sstu.

5. Kikirlah bidang tiga (ITII) hingga rata dan menyiku
terhadap bideng sstu (T) dan dua (II)

6. Gembarlah geris batas-batas ukuran untuk bidang-bidang

lainnys d2n tandai dengan titik-titik.

7. Kikirlsh bidang selanjutnya hingga rats, menyiku dan
sejajar satu sama lainnya sampei ukuran yang semesti-
nya. (lihat gambar 12).

8. Hrluskan semua bidang dan periksalsh berulang kali
ketepatan ukursnnys sebelum diperiksa oleh instruk-
tur.

Gambar 11. Cara Menjepit Benda
Kerja
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Gambsar 12. Proses Pengerj=an
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r. !Membentuk
Bentuk 2lat pencabut besring yang akan dibuat adzlah
seperti gambar 13 berikut ini.

P PMsat— —— & - = — % "
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Gambar 13, alat Pencabut Bearing

*dzpun langksh untuk mengerjak=n alat ini dilakukan
sesual dengan nomor urutan pada gambar kerja, yaitus
1. NWembuat kait
. ¥embuat plat penahan
+ Membuat batang penarik

¥Yembuat baut pemutar
Nembuat mur pendorong

1o NN, I SR
L)

Membust pena

18
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Keziatan untuk mengerjaken setiap begian dari alat
pencabut bearing ini, meliputi pekerjzan~pekerjaan:
1. Mengebor /memahat /menggergaji/menggerinda/mengikir,
2. Wengikir radius
3. Mengikir lubang dan pen
4, wengikir kepsla baut
5. Sney dan tap
6. Keling
7. Pinishing
Tmtuk lebih jelasnyaz bagian-bagian yasng akan dikerjakan,
lihat gomber 14, 15 dzn 16 berikut ini.
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Gambar 14, ¥Xait
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BaB IV
SISTEM EVALUASY KETERAMPILAN

Test keterampilan (manipulative performance test) ada-
lah suatu test yang direncanskan untuk menganalisas dan me-
ngukur keterampilan siswa dalam mendemonstrasikan kemampuag
nya melakukan pekerjasn tertentu. Selama siswa bekerja, in-
struktur /guru dengan cermat mengamati proses dilakukannys
pekerjaan, lalu menandai ssutu daftar (check 1list) mengenai
se jsuhmana tingkat keberhasilan siswa itu, waktu terpakai,
presisi/akurasi yang tercapai, kesalahan-kesalahan yang di-
buat, aplikassi atau perhatisn terhadap hal-hal yang penting
(penggunaan teori tertentu, massalah keselamatan kerjz), pe-
ngkuran terhadap benda jadi, semuanya menjadi dasar dari pe-
nilaian nantinya. _

Test keterampilan sebetulnya tidaklsh semata-mats ber-
8ifat mentest hal yang bersifat fisik saja; dalam suatu
test keterampilan Yang baik hendaknya terkandung juga unsur-
unsurpengetahuan yang dikuasai, sikap dalam bekerja dan ke-
mudian cara bekerja beserts hasil yang diperoleh. pads pe-
laksanaan, sebelum mulai bekerja langsung menggunskan bahan
dan alat perkakas, siswa itu terlebih‘dahulu harus melalui
pProses menganalisa'pekerjaan itu bérdasarkan teori yang re-
levan untuk dapat menentukan bagaimana teknik pelaksanadn
pekerjaan itu, juga selama bekerja, siswa harus bisas mende-
monstrasikan sikap yang baik. Selanjutnya, tentu saja dalam
hal ini penilaian nantinya akan dititik beratkan kepada ke-
mampuan penzmpilan dia bekerjas (psychomotor aspect).

Perlu ditekankan, bahwa test untuk keterampilan hsrus
dilaksanakan sebagian besar dengan menyuruh siswa melakukan
keterampilsn itu. yni sebabnya maka disebut juga test per-

buatan [performance test). adalah salah sekali jika untuk
menilai kemampuan keterampilan fisik dilakukan dengan membe-
rikan test tulisan atasupun test lisan, tanpa disertai sedi-
kitpun dengan kegiatan melakuksn pekerjesan itu. Qrang yang

22
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mampu menjawasb pertanyasn-pertnyesn lisan msupun tulisan
tentang bagaimana suatu pekerjasn dilzkuken, tidaklah oto-
matis berarti bahws di juga akan masmpu pula bekerja seca-
ra fisik dalzm pekerjsan itu; jugs sebaliknyes orang yang

terbukti trampil dalem suatu pekerjaan bisa saja tidak
msmpu menjswab pertanyasn-pertanyasn tertulis msupun lisan
dengan memuaskan,

Ragian-bagisn test keterampilan yang dapat dinilai:

1. gemampusn dalem mengenalisa pekerjasan dan merencanakan.

2. Kemgmpusn menggunakan splikssi dari teori, misslnys mem-
baca gambar, disgram, simbol-simbol atau menggunakan bu-—
ku petunjuk.

5. Ketersmpilan dalam menggunakan alat perkakas sebagaimana
yang didemonstrasikan oleh siswa sewaktu bekerja.

4. Kecepatan dslam menyelesaikan pekerjaan.

5. xwalitet dsri benda kerja yang telah selesai. yni dapat
diukur dsri segi szkurasi, kehalusan, bentuk =2fau kesaslsh-
an-kesalahan yang dilskuksn.

Feuntungan-keuntungan dari Pelaksanaan Test Keterampilan:

l. Test ini lebih objektif, reliable, dan valid dibanding-

2. kan dengsan test yang lain. _

2. Memberikan gambaran yang lengksp tentang penguasasn siswa
dalam bidang pengetshuan, sikap, dan keterampilan.

3. Risa mengukur kemampuan seseorang dalam bentuk nyata.

Hal-hal yang Perlu Diperhatikan Dslam mest Keterampilan:

1. merangkan dengan jelas dan tepat apa sajsz yang =kan di
test; apaksh akurasi, kecepatsn/waktu, kemempuan meren-
cana, penggunasn alat dan sebagainysa.

2. Ruat daftar ruszng lingkup pekerjsan ysng 2kasn dilalui.

3. Persispkan alat, bahan, dan gambar kerja yang dibutuhkan
untuk test, sgar terlaksans test dengen lancar.

4. persiapkan petunjuk yang jelss untuk pelaksanasan test,
baik delam bentuk lisan maupun tertulisgs.

5. Persiapkan sistem penilaian.

6. TTsahakan agar test ini tidsk memakan waktu yang lama.



24

Skema renilaian
Seperti yang telah disinggung di atas, msks skema pe-
nilaisn memuat =aspek-aspek yang akan dinilai di dalam suatu
Pekerjaan beserta bobot nilainya. Nilai total dari keselu-~
ruhan sspek-aspek itu sebaiknya ditetapkan 1004, sehingga
nantinys kita mudah mentransfer ke simbol-simbol yang lazim
digunakan (%,B,C,D dan E).
Hal-hal yang perlu dilakuken didslam pembustan skems
penilaian adalah:
1. Tetapken aspek-aspek zpa sajas yang akan dnilei, beserts
bobot nilainysz masing-masing.
2. Jika diperlukan, perincilsah éspek—aspek itu ke bagian-ba-
gian yang lebih kecil; sebagai contoh lihat check list
untuk pembuatan slat pencabtut besring berikut ini.
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Waktu

EVATITAST

Kode : 02/PN/0to /89 {Check TList)

Nema Benda Kerja : Pencabut Bearing

Nama
BP
Tk

Domszin

Kriteria

3core

10

Ket

Keterampil

Mengikir Rats

an

Mengikir lobang

Mengikir sudut

Mengikir lengkung

Metukis

Mengebor

Menggergaji

Memshaat

venggerinda

seney

Tap

¥eling.

waktu .

-kauran

" pemakaian slat

T.angkah werja

Laporan

Persiapan

Sikap

Keselamatan Kerja

Kebersihan

Hasil

Kwalitas /mutu kerja

Juml ah

Na=

%

catatan: Naa=

Na = Nilai

PSPS
PCrc
akhir

x 1004% -

PS= Jumlsh point score
Po= Jumlah peoit check

Pekerjaan sifatnya projeck work, masing-masi domain cende-
di8eri bovot: BO% 204, dan 30%. - "e

rung

Padang, Januari 1989
Tnstruktur

(

)

Nip




BAB V
PENUTUP

Berdasarksn uraian yang teloh dikemukakan pada bab-bab’

sebelumnya, maka dspatlah ditarik beberspa kesimpulan, yaitu:

1.

-

Bohwa Diasar Teknologi Bengkel merupakan salah satu penge-
tshuan pokok yang harus dimiliki oleh seorang mekanik
vang askan terjun ke lapangan. Hal iri karena Daszr Tekno-
logi béngkel merupakan bidang yang mengkaji masalah fungsi
dzn cara pengoperssisn peralatan ysng digunzsksn untuk
praktek kerjs bangku. T=npa adanyas pengetahuan teoritis
yang memédai, maka alat-alat kerjs bangku tersebut tidak
akan dapat kita gunakan dengan baik dan maksimal. |

2lat kerja bangku dapat digunskan untuk membuat berbagsi
macam jenis bends kerjs yang punya nilei tambsh, dianta-
ranya membuat alat Pencabut Bearing (Ekstraktor).

#latl ini dibuat dengan beberapa peralatan yang dikerjskan
secara bertzhap. Tahap pengerjaan yang pertams akan mempe-
ngaruhi hasil pengerjaan tahap berikutnya. S

Jenis peralatan yang digunsksn dalam pembustan slat pen-
cabut bearing ini adslah:
2. Alat gambar/lukis
b. - Pelabur
~ Penggores
- Siku-siku Kombinasi
~ Jangka- tusuk dan Mistar ukur
- Jangka-garis (j=ngka hati)
- Pénitik pusat dan Penitik garis
c. Kikir
d. Bor
e. Tep dan Sney
f. Pahat
g. Mesin gerindas
h. Gergaji (hack¥saw)
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4, Test keterampilan =ada=lah suatu test yYang direncanakan ie
untuk menganalisa dan mengukur keterampilan siswa dalam
mendemonstrasikan kemampuannya melakukan pekerjaan ter-
tentu. Selama siswa bekerja, guru/instruktur dengan cer-
mat mengamati proses pekerjaan, lalu menandsi suatu daf-
iar mengenai sejauh mana tingkat keberhasilan siswa itu.
Test keterampilan yang baik mengandung unsur-unsur penge-
tahuan yang dikuasai, sikap dalam bekerja, dan kemudian
cara bekerja beserts hasil yéng diperoleh.
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