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PROSES PEMESINAN DRILLING JIG DENGAN ADJUSTABLE 

V-BLOCK UNTUK PENGEBORAN TANGKAI DRILL CHUCK 
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Kampus UI Depok, 16424 

Email: 23dendyar@gmail.com 

ABSTRAK 

Proses pemesinan bor membutuhkan tangkai drill chuck sebagai penghubung drill chuck 

dengan spindel mesin bor. Ketersediaan tangkai drill chuck khususnya untuk mesin bor 

kordinat ACIERA 22 STA milik Bengkel Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta sangat 

sedikit. Sulitnya mendapatkan tangkai drill chuck dipasaran seharusnya dapat diatasi 

dengan membuat tangkai drill chuck sendiri. Namun, sulit membuat tangkai drill chuck 

terutama pada pengeboran delapan lubang dengan kondisi tangkai yang tirus. Dibutuhkan 

alat bantu khusus untuk meletakkan tangkai drill chuck pada posisi sejajar dengan sumbu 

horizontal. Alat bantu yang tepat untuk permasalahan tersebut adalah drilling jig dengan 

adjustable v-block untuk mengatur ketirusan tangkai. Dalam membuat alat bantu 

diperlukan metode yang tepat, maka untuk membuat alat ini ada dua hal penting yaitu 

perancangan desain dan proses pemesinan. Rancang bangun drilling jig ini bertujuan untuk 

memudahkan penempatan benda kerja dalam melakukan pengeboran delapan lubang pada 

badan tangkai drill chuck mesin bor koordinat ACIERA 22 STA. 

Kata-kata kunci: drilling jig, adjustable v-block, drill chuck, ACIERA 22 STA 

ABSTRACT 

The drill machining process requires the drill chuck shank as a coupler between the drill 

chuck and the drilling machine spindle. The availability of drill chuck shank at Jakarta 

State Polytechnic Mechanical Engineering Workshop is undersupply, especially for the 

ACIERA 22 STA coordinate drilling machine. The difficulty of getting a drill chuck shank 

on the market should be overcome by making the drill chuck shank itself. Nonetheless, it is 

difficult to make drill chuck shank especially in condition to drilling eight holes with a 

tapered shank. Special tools are quietly needed to place the drill chuck shank in a position 

parallel to the horizontal axis. The right tool for this problem is a drilling jig with an 

adjustable v-block to adjust the shaft taper. In order to making this tool, there are two 

important method such as design and the machining process. The design of this drilling jig 

aims to facilitate the placement of the workpiece in order to drilling eight holes in the body 

of the drill chuck of the ACIERA 22 STA coordinate drilling machine. 

Keyword: drilling jig, adjustable v-block, drill chuck, ACIERA 22 STA 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Bengkel Teknik Mesin Poteknik Negeri Jakarta memiliki beberapa mesin 

bor, salah satunya adalah mesin bor koordinat ACIERA 22 STA yang paling 

sering digunakan oleh mahasiswa pada saat praktikum. Mesin bor tersebut hanya 

terdapat satu buah di bengkel Teknik Mesin serta minimnya ketersediaan tangkai 

drill chuck untuk bor jenis ini. Sehingga apabila terjadi kerusakan atau kecelakaan 

akan menghambat proses praktikum di bengkel Teknik Mesin. Minimnya 

ketersediaan tangkai drill chuck tersebut dikarenakan sulit mendapatkan yang 

baru dipasaran. Hal tersebut disebabkan tangkai drill chuck mesin bor koordinat 

ACIERA 22 STA memiliki ketirusan yang berbeda dengan tangkai drill chuck 

pada umumnya, sehingga harus membuat tangkai drill chuck sendiri sesuai 

dengan mesin bor koordinat ACIERA 22 STA. Untuk membuat tangkai drill 

chuck dapat dilakukan dengan mesin bubut konvensional, tetapi ada satu hal yang 

sulit dibuat tanpa alat bantu, yaitu pengeboran terhadap delapan lubang pada sisi 

tirus tangkai drill chuck. Oleh karena itu, dibutuhkan alat bantu yang tepat agar 

mempermudah pengeboran delapan lubang tersebut.  

Alat bantu yang tepat untuk pengeboran tangkai drill chuck berupa drilling 

jig. Drilling jig adalah alat bantu yang berfungsi mengarahkan mata bor dan 

mencekam benda kerja untuk proses pengeboran. Metode yang tepat untuk 

pembuatan drilling jig yaitu perancangan dan proses pemesinan. Hal ini untuk 

mengantisipasi kesalahan atau error yang terjadi pada hasil akhir.  

Berdasarkan permasalahan di atas, penulis memilih membahas tentang 

proses pemesinan pada rancang bangun drilling jig dengan adjustable v-block 

untuk pengeboran tangkai drill chuck. 
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1.2 Rumusan Masalah 

Pada proses pembuatan delapan lubang badan tangkai drill chuck 

dibutuhkan alat bantu berupa drilling jig. Maka, rumusan masalah pada tugas 

akhir ini adalah bagaimana membuat alat bantu untuk pengeboran delapan lubang 

pada tangkai drill chuck. 

1.3 Batasan Masalah 

Batasan masalah dalam rancang bangun drilling jig ini hanya untuk 

membantu pembuatan delapan lubang pada tangkai drill chuck. 

 

1.4 Tujuan Penulisan 

1.4.1 Tujuan Umum 

1. Untuk memenuhi ketersediaan tangkai drill chuck di Bengkel Teknik 

Mesin Politeknik Negeri Jakarta. 

2. Untuk memudahkan pembuatan tangkai drill chuck. 

3. Untuk mengaplikasikan ilmu Jig and Fixture. 

1.4.2  Tujuan Khusus 

1. Untuk mengetahui proses pemesinan pada pembuatan komponen-

komponen yang membangun drilling jig. 

2. Untuk mengetahui perhitungan saat proses pemesinan pada tiap 

komponen yang dikerjakan. 

3. Untuk mengetahui hasil pengujian drilling jig. 
 

1.5 Manfaat Penulisan 

Manfaat yang didapat pada pembuatan tugas akhir ini adalah sebagai 

berikut. 

1. Mahasiswa dapat mengetahui aliran proses dan mesin-mesin yang 

digunakan dalam proses pemesinan pembuatan drilling jig. 

2. Mahasiswa dapat mengetahui perhitungan yang terjadi saat proses 

pemesinan pembuatan drilling jig. 

3. Mahasiswa dapat mengetahui hasil pengujian drilling jig terhadap 

benda kerja. 
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1.6 Lokasi Objek Tugas Akhir 

Lokasi pembuatan tugas akhir berada di Bengkel Teknik Mesin Politeknik 

Negeri Jakarta, Jalan Prof. Dr. G. A. Siwabessy, Kukusan, Kec. Beji, Kota Depok, 

Jawa Barat. 

1.7 Metode Penulisan 

Metode yang digunakan untuk menyelesaikan masalah adalah sebagai 

berikut. 

1. Melakukan identifikasi masalah. 

2. Mempelajari literatur yang berkaitan dengan permasalahan. 

3. Pembuatan konsep alat bantu sebagai penyelesaian masalah. 

4. Perancangan desain yang akan digunakan. 

5. Pembuatan alat melalui proses pemesinan. 

6. Pengujian alat yang telah dibuat. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1  Kesimpulan 

Kesimpulan yang didapat dari rancang bangun ini adalah penggunaan 

drilling jig sangat membantu pembuatan delapan lubang pada tangkai drill chuck, 

terbukti tangkai drill chuck dapat masuk ke dalam spindel mesin bor koordinat 

ACIERA 22 STA sehingga diharapkan mampu memenuhi ketersediaan tangkai 

drill chuck untuk mesin bor ACIERA 22 STA. Selain kesimpulan tersebut, terdapat 

kesimpulan lain diantaranya: 

1. Pembuatan drilling jig melalui empat proses pemesinan yaitu pemesinan frais, 

bubut, bor, dan gerinda datar. 

2. Perhitungan yang dibutuhkan saat proses pemesinan diantaranya menghitung 

kecepatan putar, kecepatan potong, pemakanan (feeding) dan waktu 

pemesinan. Total waktu pemesinan tiap komponen adalah 363,5 menit atau 6 

jam 3 menit 30 detik. 

3. Hasil pengujian drilling jig menghasilkan lubang dengan ukuran dan jarak 

antar lubang yang sama, serta waktu yang dibutuhkan untuk membuat delapan 

lubang hanya 8 menit 10 detik dengan waktu keseluruhan pemakaian drilling 

jig adalah 11 menit 2 detik. 

5.2  Saran 

Dalam pembuatan rancang bangun drilling jig ini, penulis memberikan 

saran kepada pembaca agar nantinya jika ada pengembangan produk serupa dapat 

lebih baik dari segala aspek pembuatan. Saran yang penulis berikan antara lain : 

1. Pada proses pemesinan tidak selalu menghasilkan ukuran yang presisi sesuai 

lembar kerja (jobsheet), sebab pada pembuatan tiap komponen masih 

menggunakan tenaga manusia. Sebaiknya digunakan mesin yang memiliki 

kepresisian tinggi seperti CNC. 
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2. Sebaiknya dilakukan perawatan berkala dengan memberikan cairan anti karat 

pada bagian drilling jig terutama bagian yang dapat bergerak seperti poros dan 

adjutable v-block. 
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Lampiran 1. Operation Process Chart (OPC) Pembuatan Drilling Jig 
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Diameter Mata Bor Terhadap Konsumsi Energi dan Kekasaran Permukaan pada 

Proses Drilling Baja E.M.S 45. (Skripsi, Universitas Negeri Semarang, 2017) 

Diakses dari http://lib.unnes.ac.id/30812/ 
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Lampiran 3. Dokumentasi Pembuatan Komponen Drilling Jig 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 



 
 

 

 
  



 

 

 
 

  



 

 

 
 

  



 

 

 
 

  



 

 

 
 

  



 

 

 
 

  



 

 

 
 

  



 

 

 
 

  



 

 

 
 

  



 

 

 
 

  



 

 

 
 

 


