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STUDI KASUS PENYEBAB INSERT DRILL PATAH PADA
SAAT PROSES ROD CONNECTING

Irsal Selamet.Dirsa?; Almahdi?

DProgram Studi Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, JI. Prof. G. A.
Siwabessy, Kampus Ul, Depok , 16425

Email: irsal.selamet.dirsa.tm21@mbhsw.pnj.ac.id

ABSTRAK

Insertdrill merupakan,salah.satu.jenis.mata.bor yang menggunakan lnsert.atau sisipan yang
dapat diganti untuk melakukan proses pengeboran. Penggunaan Insert drill ini umumnya
diterapkan dalam industri manufaktur, khususnya dalam pemesinan logam, karena mampu
memberikan efisiensi tinggi, ketahanan aus yangdbaik, serta waktu penggantian yang lebih
cepat dibandingkan dengan mata bor konvensional.«nsert drill sering kali menghadapi
masalah, salah satunya adalah patahnyainsert.Patah Insert pada Insert drill bisa disebabkan
oleh'berbagai faktor, mulai dari kondisi alat yang tidak ideal, teknik pengoperasian yang
tidak tepat, hingga Karakteristik material yang sedang dikerjakan. Patah Insert dapat
mengakibatkan kerugian signifikan, baik dari segi waktu produksi yang terhenti, biaya
perbaikan atau penggantian alat, hingga potensi kerusakan-pada mesin atau komponen
lainnya: pada PT. Hamatetsu Indonesia Insert Drill juga di gunakan di beberapa mesin CNC
Metode yang di gunakan oleh penulis untuk mengetahui faktor-faktor penyebab patahnya
Insert pada proses rod connecting adalah.metode kualitatif dengan pendekatan ““‘Fishbone
Diagram”." Dan memperoleh data pada_penyusunan tugas akhir ini. Penulis melakukan
observasidilapangan serta melakukan wawaneara kepada pihak-pihak yang terkait. Dalam
penyelesaian tugas akhir ini juga di gunakan dua jenis data di antaranya, data primer dan
sekunder. Data primer merupakan data yang di'peroleh secara langsung melalui observasi
dan wawancara, serta pengamatan.visual seeara langsungsdi lapangan. Sedangkan data
sekunder adalah"data yang di peroleh secara tidak langsung dalam penyusunan laporan
tugas akhir, yang bersumber dari literatur studi Pustaka berupa buku / jurnal yang terkait
dengan topik penyusunan tugas akhir. 1. Berdasarkan hasil analisis menggunakan metode
fishbone diagram ‘dan tabel hasil.evaluasi, terdapat 3 faktor penyebab kerusakan Insert
Drill. a) Faktor Man, teknisivjarang.melakukan pengecekan terhadap.lnsert'dan melakukan
pemeliharaan rutin karena belum ada pelatihan dasar yang di berikan kepada operator yang
belum berpengalaman sehingga operator belum memiliki keterampilan dalam bekerja. b)
Faktor Environment, lingkungan kerja yang kurang bersih, terdapat banyak scrap yang
menempel pada dudukan Insert. ¢) Faktor Method, tidak ada nya prosedur pemeliharaan
rutin untuk mencegah terjadinya kerusakan pada Insert drill.

Kata Kunci: Insert drill, Tool Life, Fishbone Diagram, CNC, rod connecting


mailto:irsal.selamet.dirsa.tm21@mhsw.pnj.ac.id

ejieyer pebapy )||m|auéod ujz| eduey

N
=4
)
o
=]
(=]
3
"
=]
c
3
c
3
=
o
=1
Qo
o
=1
3
1]
3
<
]
-
o
o
=
=
o
=
w
]
o
o
Q
o
>
o
~
o
1=
w
£
c
-
c
=
-
<
-]
-
s
&
3
Q.
£
o
3
o
[}
3
~
e
=
2
T
c
=]

T
)
]
3
«Q
c
=1
o
o
=
=1
Q
<Y
b
3
"
-
=
Q.
=
o
1
=
3
3
&
=
Q
o
3
~
o
=
o
£
Q
el
o
-
°
S
-~
"
=
3.
=
=
o
o
[}
=
—
o
=
w
-
g

>
o
®
=3
Q
S
©
I
3
=
&
3
~
=
=
=
[ad
<
.
§
]
=
é
=
=
&
g
x
o
&
3
X
-3
I
=
©
o
=
£
@
o
=
=
o
-
<
-]
3
o
s
©
]
=
e
n
o
=1
&
3
o
S
°
o
=]
&
§
=
-
=
=
o
&
<
-2
2
o
s
o
=
w
<
o
-
=
3
@
&
&
o

X
v
=
8]
o
-~
8

o =
o
=
8.
©
-
o
g.
=
O
S
;l
o
x
g.
x
=
o
Q
)
:.
e
o
x
o
=
o

-t
4
o
-
o
3
«a
3
o
>
'e]
e
=
o
w
o
o
o
o,
o
=
o
-~
o
c
w
o
c
-
c
-2
=
o
<
o
—
£
w
3
-
o
-
°
o
3
o
3
N
o
3
s
c
3
=
o
=
Q.
o
=
3
o
=
~=
o
o
c
=
o
o
=
w
c
3
o
o
-

STUDI KASUS PENYEBAB INSERT DRILL PATAH PADA
SAAT PROSES ROD CONNECTING

Irsal Selamet.Dirsa®; Almahdi?

DProgram Studi Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, JI. Prof. G. A.
Siwabessy, Kampus Ul, Depok, 16425

Email: irsal.selamet.dirsa.tm21@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRACT

The Insert drill is a type of drill bit that uses replaceable Inserts to perform drilling
operations. It is commonly used in the.manufacturing industry, particularly in metal
machining, due to its high efficiency, good wear resistance, and faster replacement time
compared to conventional drill-bits. However, Insert drills often face issues, one of which
is Insert breakage. Insert breakage can be caused by various factors, such as improper tool
conditions, incorrect operating techniques, and the characteristics of the material being
machined. Insert breakage can result in significant losses, including production downtime,
repair or replacement costs, and potential damage.to'machines-or other components. At
PT. Hamatetsu Indonesia, Insert drills are also used in several CNC machines.The method
used by the author to identify the factors causing Insert breakage during the rod connecting
process is a qualitative approach using the Fishbone Diagram. Data for this thesis was
collected through field observations and interviews with relevant parties. In completing
this thesis, two types of data were used: primary and secondary data. Primary data was
obtained directly through observation and.interviews; as well as direct visual inspection in
the field. Secondary data was collected indirectly, sourced from literature studies such as
books and journals related to the thesis topic."Based on the analysis using the Fishbone
Diagram method and evaluation tables, three factors were identified as causes of Insert
drill damage: a) Man: Technicians rarely check the Inserts and perform routine
maintenance because no basic training is provided to inexperienced operators, leading to
a lack of skills in their work. b) Environment: The work environment is not clean, with a
lot of scrap sticking to the Insert holder. c) Method: There is no routine maintenance
procedure to prevent Insert drill damage.

Keyword: Insert drill, Tool Life, Fishbone Diagram, CNC, rod connecting
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< 1ILatar Belakang
% Pengeboran adalah proses pembuatan lubang dengan cara menekan sebuah
%pahat bor pada benda kerja. Salah satu permasalahan utama yang.sering muncul
*adalah keausan pada pahat<Selama proses permesinan terjadi interaksi-antara pahat
=
gbor dengan benda kerja, dimana benda kerja terpotong sedangkan pahat bor
)

mengalami gesekan. Gesekan yang dialami pahat bor berasal dari permukaan geram

[

gyang mengalir.dan permukaan benda kerja yang telah terpotong, akibat.gesekan ini

o . . ; :
= pahat bor mengalami aus. Keausan pahat bor ini akan makin membesar sampai
Y

batas tertentu sehingga tidak dapat dipergunakan lagi atau telah mengalami
kerusakan. Lamanya waktu untuk mencapal batas keausan ini yang didefinisikan
sebagai umur pahat (Tool Life). Data mengenai umur pahat ini sangat diperlukan
dalam perencanaan proses permesinan suatu komponen/produk. (Lorenzo et al.,
2022)

Insert drill merupakan salah satu jenis mata bor yang menggunakan Insert
atau sisipan yang dapat digantiuntuk melakukan proses pengeboran..Penggunaan
Insert drill ini umumnya diterapkan dalam industri manufaktur, khususnya dalam
pemesinan logam, karena mampu memberikan-efisiensi tinggi, ketahanan aus yang
baik, serta waktu penggantian yang lebih cepat dibandingkan dengan mata bor
konvensional.

Insert drill sering kali menghadapi masalah, salah satunya adalah patahnya
Insert. Patah Insert pada:lnsert drill bisa disebabkan oleh berbagai faktor; mulai
dari kondisi alat yang tidak ideal;-teknik pengoperasian yang.tidak-tepat, hingga
karakteristik material yang sedang dikerjakan. Patah Insert dapat mengakibatkan
kerugian signifikan, baik dari segi waktu produksi yang terhenti, biaya perbaikan
atau penggantian alat, hingga potensi kerusakan pada mesin atau komponen
lainnya. pada PT. Hamatetsu Indonesia Insert Drill juga di gunakan di beberapa
mesin CNC, oleh karena itu judul penelitian ini yaitu “Studi Kasus Penyebab Insert

Drill Patah Pada Saat Proses Rod Connecting”
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Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang di atas permasalahan yang di rumuskan sebagai

Apa faktor yang menyebabkan patahnya Insert Drill dalam proses Rod
Connecting ?
Bagaimana tindakan yang perlu dilakukan untuk ' mengatasi patahnya Insert

Drill dalam proses Rod Connecting ?

Tujuan Penulisan Laporan Tugas:/Akhir

Untuk mengetahui faktor-faktor yang menyebabkan patahnya.Insert Drill

dalam proses Rod Connecting.
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Untuk mengetahui bagaimana tindakan yang perlu dilakukan untuk

mengatasi patahnya Insert Drill dalam proses Rod Connecting.

1.4 Batasan Masalah

Batasan Masalah digunakan dalam penilitian Tugas Akhir ini adalah sebagai

berikut :
1.

Melakukan obervasi dan pembahasan seputar kerusakan Insert pada saat
proses Rod Connecting.

Jenis mata pahat yang digunakan mata pahat WDXT 073506 G.

Pada penelitian ini penulis hanya mengidentifikasi penyebab patahnya
Insert drill pada saat proses-Rod Connecting pada mesin CNC.

1.5 Manfaat Penelitian
1.

Bagi Penulis Sebagaisarana.untuk menerapkan pengetahuan.yang diperoleh
selama menempuh studi, khususnya di dalam menganalisa penyebab
patahnya Insert pada saat proses Rod Connecting.

Bagi akademik Laporan Tugas Akhir ini dapat dijadikan sebagai sarana
tambahan referensi di perpustakaan Politeknik Negeri Jakarta mengenai
permasalahan yang terkait dengan penulisan Tugas Akhir ini.
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B Metode Penelitian

E’ Metode yang di gunakan oleh penulis untuk mengetahui faktor-faktor
gpenyebab patahnya insert pada proses rod connecting adalah metode kualitatif
-;; dengan pendekatan “Fishbone Diagram”. Dan memperoleh data pada penyusunan
%tugas akhir ini. Penulis melakukan observasi.di_lapangan serta melakukan
gwawancara kepada pihak-pihak yang terkait.

’; Dalam penyelesaian tugas akhir ini juga di gunakan dua jenis data di
"éantaranya, data primer-dan sekunder. Data primer merupakan data yang di peroleh

'-;-secara langsung melalui observasi dan wawancara, serta pengamatan visual secara

) 4 )

glangsung di lapangan. Sedangkan data sekunder adalah data yang di peroleh secara

a‘tidak langsung dalam penyusunan laporan tugas akhir, yang bersumber dari literatur
studi Pustaka berupa jurnal yang terkait dengan topik penyusunan tugas akhir.

1.7 Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan Tugas Akhir ini terbagi dalam beberapa bab, yaitu:

1. BAB | PENDAHULUAN
Bab ini berisi latar belakang pemilihan topik, rumusan masalah, tujuan,
batasan masalah, manfaat, metode dan sistematika penulisan.

2. BABII TINJAUAN PUSTAKA
Bab ‘ini menyajikan tinjauan-literatur~yang mencakup berbagai sumber
referensi yang relevan dengan topik penelitian dan membantu dalam
memahami konteks masalah.

3. BAB Il METODOLOGI PENGERJAAN TUGAS AKHIR
Bab ini berisi.metoedologi yang membahas tentang metode yang. digunakan
untuk menyelesaikan tugas-akhir, berupa diagram.alir-pengerjaan tugas
akhir dan metode untuk memecahkan masalah.

4. BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN
Bab ini berisi pembahasan tentang uraian masalah yang terjadi dan analisis
kerusakan yang terjadi pada Insert Drill serta mencari solusi untuk

menyelesaikan masalah tersebut.



0 5 BABYV KESIMPULAN DAN SARAN

yang berisikan jawaban dari

Bab ini berisi penjabaran kesimpulan dan saran
tujuan Laporan Tugas Akhir.

Hak Cipta
), 1-Dilarang
=/

POLITEKNIK

NEGERI
JAKARTA

.:. ut v-hﬁr: atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :

untuk kepentingan pendidikan, penelitian an karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

s.um umumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun

: - tanpaizin P nik Negeri Jakarta
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BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

dinyeH O

Iw ey

5&Kesimpulan

W

Berdasarkan hasil dan pembahasan penelitian, dapat diambil Kesimpulan

‘sebagai berikut:

1. Berdasarkan hasil analisis menggunakan metode fishbene diagram
dan tabel hasil-evaluasi, terdapat 3 faktor penyebab kerusakan-Insert
Drill.

a) Faktor Man, teknisi jarang melakukan pengecekan terhadap

Insert dan melakukan pemeliharaan rutin karena belum ada

epeyer 1abap yiuyalijod

pelatihan dasar yang di-berikan kepada operator yang belum
berpengalaman sehingga operator belum = memiliki
keterampilan dalam bekerja.

b) Faktor Environment, lingkungan kerja yang kurang bersih,
terdapat banyak scrap yang menempel pada dudukan Insert.

c) Faktor Method, tidak ada nya prosedur pemeliharaan rutin
untuk mencegah terjadinya kerusakan pada Insert drill.

2. Tindakan yang perlu dilakukan untuk melakukan perawatan dan
mencegah kerusakan pada Insert drill.

a) Membuat atau menerapkan SOP terkait dalam penggunaan dan
perawatan Insert drill.

b) Meningkatkan pelatihan bagi operator yang belum

berpengalaman terkait dalam penggunaan Insert drill.

5.2 Saran
Berdasarkan Kesimpulan yang dijabarkan, maka saran yang dapat diberikan
oleh penulis adalah sebagai berikut:
1. Sebelum terjun ke lapangan sebaik nya operator mengikuti pelatihan
tentang penggunaan Insert drill dan memahami dasar dasar teori dan
praktik.
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