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Proses Manufaktur Hand Drill Jig Untuk Pengeboran 

Pipa  

 

Maulana Ikhwan Arif1*, Budi Yuwono2, Rosidi3 

1Program Studi D III Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, Jl. Prof. Dr. G.A 

Siwabessy, Kampus Baru UI Depok 1642 

ABSTRAK 

 

Hand Drill Jig untuk pengeboran Pipa di Lab. Energi ini dibuat karena pengeboran lubang 

untuk baut pada pipa dengan menggunakan mesin bor tangan secara langsung dapat 

membuat tangan operator mudah kelelahan dan beresiko cedera.  Alat ini dikembangkan 

dari drill stand yang sudah ada sebelumnya, drill stand yang sudah diciptakan sebelumnya 

kurang fleksbel karena dari beberapa paten yang ada sebelumnya hanya mampu bergerak 

satu sumbu saja dan tidak dilengkapi pencekam benda kerja, sehingga hanya benda kerja 

tertentu saja yang dapat dibor. Dalam pembuatan Hand Drill Jig untuk pengeboran pipa ini 

ada beberapa proses pemesinan yang diperlukan antaranya, pembubutan, pengeboran 

(penggurdian), Pengefraisan, dan tap untuk membuat ulir. Adapun material yang yang 

dilakukan proses pemesinan diantaranya S45C, SCH40, SS400, dan ST 37. Seluruh maerial 

yang digunakan berdasarkan perhitungan dan analisis dari perancang dan total estimasi 

waktu pemesinan pada Hand Drill Jig Untuk Peneboran Pipa ini adalah 144,217 menit atau 

2,403 jam. 

Kata-kata kunci: Mesin Bor Tangan, Drill Stand, Hand Drill Jig, Proses Manufaktur, 

Pemesinan 
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Hand Drill Jig Manufacturing Process For Pipe Drilling 
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1Program Studi D III Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, Jl. Prof. Dr. G.A 

Siwabessy, Kampus Baru UI Depok 1642 

 

ABSTRACT 

 

Hand Drill Jig for Pipe drilling in Lab. This energy is created because drilling holes for 

bolts in pipes using a hand drill machine directly can make the operator's hands easily 

tired and at risk of injury. This tool was developed from a drill stand that already existed 

before. The drill stand that was created before was less flexible because from several 

existing patents it was only able to move one axis and was not equipped with a workpiece 

clamp, so only certain workpieces could be drilled. In making a Hand Drill Jig for pipe 

drilling, there are several machining processes required, including turning, drilling, 

milling, and tapping to make threads. The materials that were machined included S45C, 

SCH40, SS400, and ST 37. All of the materials used were based on calculations and 

analysis from the designer and the total estimated machining time on the Hand Drill Jig 

for Pipe Drilling was 144.217 minutes or 2.403 h. 

 

Keywords:  Hand Drill Machine, Drill Stand, Hamd Drill Jig, Manufacturing Process, Machining
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 BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Proses Pengeboran merupakan suatu proses yang dilakukan oleh mesin 

perkakas dalam hal ini adalah berupa pemberian tekanan kepada benda kerja 

sehingga terjadi lubang pada benda kerja yang biasanya berupa putaran yang 

dilakukan pahat dan gerak makan berupa translasi oleh pahat[1]. 

Proses pengeboran dapat dilakukan dengan mesin bor tangan yang digunakan 

untuk melubangi suatu benda atau material, dan sering dijumpai pada proses 

pekerjaan konstruksi dll. Mesin bor tangan sangat fleksibel digunakan karena dapat 

digunakan diberbagai macam kondisi[1]. 

Mesin bor tangan yang dioperasikan sering kali tidak dapat secara benar. 

Berat dan getarannya seringkali menyebabkan kelelahan, cidera, dan lubang yang 

kurang presisi. Dengan mengetahui adanya kekurangan yang dimiliki oleh bor 

tangan, maka perlu dirancang suatu alat penyangga bor (drill stand) tangan karena 

berfungsi sebagai alat bantu agar dapat membuat bor tangan berfungsi layaknya bor 

duduk. Dengan telapak bagian bawah dibuat kokoh, sehingga alat penyangga bor 

tangan ini cocok untuk pekerjaan rumah tangga dan bengkel[1] . 

Menurut J.Airman, Kelelahan dan cedera serius dapat dikurangi dengan 

penggunaan dudukan bor yang tepat. Berat mesin bor tangan biasanya menjadi sulit 

untuk dipegang setelah lebih dari beberapa menit digunakan. Motor bor listrik 

memanas dan dapat membuat rakitan bor menjadi panas tidak nyaman untuk 

dipegang tanpa sepasang sarung tangan. Dudukan dudukan bor membebaskan 

tangan pengguna untuk memegang perkakas lain dan membiarkan bor berat di 

tempatnya[2]. 

Terdapat beberapa paten dalam perancangan drill stand ini, Berdasarkan 

kajian yang dilakukan terhadap beberapa paten alat bantu dudukan bor tangan 

tersebut, dapat diambil beberapa contoh referensi yang akan digunakan dalam 

desain alat yang akan dibuat.  
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Pada paten alat yang dirancang oleh Baoqiang Yang, drill stand yang ia 

rancang hanya mampu bergerak turun dan naik dengan menggunakan tuas.  paten 

alat rancangan okamura michio memiliki kemiripan dengan paten alat rancangan 

baoqiang yang, hanya saja memiliki perbedaan pada mekanisme tuas penggerak 

naik dan turun dudukan mesin bor tangan[3]. 

Terdapat paten alat dudukan bor yang sudah mendukung dari tujuan 

perancangan yang akan dicapai, salah satunya yaitu paten alat yang dirancang oleh 

Charnley, Peter W. dalam judul patennya yaitu “drill stand”  dimana alat yang 

ditemukannya sudah mendukung untuk melakukan pengeboran dalam posisi sudut. 

sehingga fleksibilitas dalam pengerjaan benda kerja akan semakin meningkat. 

Kekurangan dari alat ini adalah walaupun bor sudah dicengkram dengan clamp 

pada dudukannya, proses pengeboran masih dilakukan dengan menekan bor tangan 

secara langsung sehingga operator akan tetap merasakan getaran dari bor tangan 

dan akan membuat tagan operator akah kelelahan jika terlalu lama digunakan. 

selain itu, karena tidak memiliki pencengkram benda kerja, alat ini secara presisi 

hanya mampu melakukan pengeboran pada benda kerja yang lunak sepeti kayu, 

plastik dan bahan non-logam lainnya[4]. 

Berdasarkan paparan tersebut, penulis tertarik untuk membuat alat bantu 

tambahan dengan improve drill stand pada paten Charnley, Peter W. sebagai 

penunjang proses pengeboran dengan mesin bor tangan untuk menghasilkan hasil 

pengeboran yang dapat mengurangi tingkat kelelahan dan resiko cedera serius 

akibat berat mesin bor tangan, mampu melakukan pengeboran pada benda kerja 

berbahan keras seperti baja, dan mampu menangani kesulitan proses pengeboran 

disebabkan adanya Permintaan pengeboran pada Pipa atau Pipa di Laboratorium 

Energi Politeknik Negeri Jakara 

Penulis menuangkannya ke dalam bentuk karya ilmiah (tugas akhir) degan 

judul “Rancang Bangun Hand Drill Jig Untuk Pengeboran Pipa Di Laboratorium 

Energi Politeknik Negeri Jakarta. 
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1.2 Rumusan Masalah 

Hand Drill Jig untuk pengeboran Pipa di Lab. Energi ini dibuat karena 

pengeboran lubang untuk baut pada pipa dengan menggunakan mesin bor tangan 

secara langsung dapat membuat tangan operator mudah kelelahan dan beresiko 

cedera. Alat ini dikembangkan dari drill stand yang sudah ada sebelumnya, drill 

stand yang sudah diciptakan sebelumnya kurang fleksbel karena dari beberapa 

paten yang ada sebelumnya hanya mampu bergerak satu sumbu saja dan tidak 

dilengkapi pencekam benda kerja, sehingga hanya benda kerja tertentu saja yang 

dapat dibor. Selain pengeboran Pipa, alat ini mampu mengerjakan barang custom 

lainnya yang membuat operator lebih nyaman mengoperasikannya.  

1.3 Batasan Masalah 

Pengerjaan tugas akhir ini memerlukan beberapa batasan masalah untuk lebih 

memfokuskan penyelesaian permasalahan, batasan masalah tersebut antara lain : 

1. Alat ini hanya berlaku pada mesin bor tangan. 

2. Pada proses Pemesinan alat ini, hanya membahas waktu pemesinan. 

3. Material yang digunakan berdasar dari data perancangan alat. 

4. Tidak menghitung waktu pemesinan pada komponen standar. 

1.4 Tujuan  

Adapun tujuan dari Rancang Bangun Hand Drill Jig  adalah: 

1. Mampu memilih material yang digunakan dalam proses pemesinan. 

2. Mampu mengoperasikan pemesinan dalam pembuatan Rancang Bangun 

Hand Drill Jig.  

3. Mampu merakit part yang sudah dilakukan proses pemesinan. 

4. Mengetahui hasil akhir dari pembuatan Rancang Bangun Hand Drill Jig. 

5. Mengetahui biaya material dan biaya pembuatan Rancang Bangun Hand 

Drill Jig. 

6. Menciptakan Rancang Bangun Hand Drill Jig yang fleksibel dan 

memudahkan operator. 
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1.5 Manfaat 

Manfaat dari perancangan Rancang Bangun Hamd Drill Jig adalah : 

- Mengurangi kelelahan dan cidera pada operator. 

- Meminimalisir terjadinya kemiringan pada lubang hasil pengeboran. 

- Mudah digunakan. 
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BAB V 

PENUTUP 

5.1 Kesimpulan 

1. Material yang dipilih untuk pemesinan berdasarkan perhitungan 

data dari perancangan. 

2. Proses pemesinan telah dilakukan dengan baik dan total waktu 

pemesinan yang dihitung adalah  

3. dan perakitan alat telah berhasil dilakukan dan menghasilkan alat 

Hamd Drill Jig untuk pengeboran pada pipa 

4. Proses perhitungan pada pembuatan alat ini sudah berhasil 

dihitung, total waktu yang didapat adalah 205,691 menit atau jam 

3,428 jam.  

5. Total biaya pada pembuatan alat ini adalah sebesar Rp  2.839.510 

6. Hand Drill Jig  yang dibuat dapat dioperasikan dengan baik dan 

memudahkan operator dalam proses pengeboran. 

 

5.2 Saran 

1. Sebaiknya saat melakukan proses pembuatan alat menggunakan 

APD yang lengkap untuk meminimalisir kecelakaan kerja. 

2. Dalam proses pengefraisan diharuskan memperhatikan ketajaman 

mata pisau frais dan hindari mata pisau frais yang sudah terkikis 

atau rompal agar hasil pengefraisan mendapatkan hasil yang 

bagus. 

3. Agar proses pengeboran pada pipa lebih aman, peiksa cekaman 

rantai terlebih dahulu agar pipa tdak mental saat dibor. 
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Holder As Mounting
Head Socket ISO M8

1
2
3
4
5
6
7

SS400
S45C

SCH40
ST60

Dibuat
Dibuat
Dibuat
Dibuat
Dibuat
Dibeli

150 x 100 x 10
150 x 100 x 10
100 x 20 x 10

39 x 47 x 19,90
25,50 x 24,70 ,18
70,96 x 24,60 x 11
35,50 x 25,70 x 18

Angga

Head Socket ISO M6
Head Socket ISO M6

4 8 35,50 x 25,70 x 18ST60
ST60

Dibeli
Dibeli

SS400
SS400

Budi
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IIII II
Quantity Part Name Part.No Material Size Remark

Revision

Sub Assembly Stand JIG

State Polythecnic Jakarta No : 01/01/01 A4

Scale Drawn

Checked1 : 6

Fine
Medium
Coarse

Degree of 
Accuracy

Nominal Dimension Range (mm)

0,5 to 3 >3 to 6 >6 to 30 >30 to 120 >120 to 315>315 to 1000
 0,05  0,05
 0,1
 0,15

 0,1
 0,2

 0,1
 0,2
 0,5

 0,15
 0,3
 0,8

 0,2
 0,5
 1,2

 0,3
 0,8
 2

Base 1 SS400 400 x 400 x 150 Dibuat

Angga

Budi

231122
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15

 

C1

IIII II
Quantity Part Name Part.No Material Size Remark

Revision

Sub Assembly Stand JIG

State Polythecnic Jakarta No : 01/01/02 A4

Scale Drawn

Checked1 : 4

Fine
Medium
Coarse

Degree of 
Accuracy

Nominal Dimension Range (mm)

0,5 to 3 >3 to 6 >6 to 30 >30 to 120 >120 to 315>315 to 1000
 0,05  0,05
 0,1
 0,15

 0,1
 0,2

 0,1
 0,2
 0,5

 0,15
 0,3
 0,8

 0,2
 0,5
 1,2

 0,3
 0,8
 2

As Stand 2 S45C 35 x 500 Dibuat

Angga

Budi

1

231122
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IIII II
Quantity Part Name Part.No Material Size Remark

Revision

Sub Assembly Stand JIG

State Polythecnic Jakarta No : 01/01/03 A4

Scale Drawn

Checked1 : 3

Fine
Medium
Coarse

Degree of 
Accuracy

Nominal Dimension Range (mm)

0,5 to 3 >3 to 6 >6 to 30 >30 to 120 >120 to 315>315 to 1000
 0,05  0,05
 0,1
 0,15

 0,1
 0,2

 0,1
 0,2
 0,5

 0,15
 0,3
 0,8

 0,2
 0,5
 1,2

 0,3
 0,8
 2

Angga

Budi

Adjuster Ketinggian 3 SS400 145 x 95 Dibuat1

231122
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IIII II
Quantity Part Name Part.No Material Size Remark

Revision

Sub Assembly Stand JIG 

State Polythecnic Jakarta No : 01/01/04 A4

Scale Drawn

Checked1 : 2

Fine
Medium
Coarse

Degree of 
Accuracy

Nominal Dimension Range (mm)

0,5 to 3 >3 to 6 >6 to 30 >30 to 120 >120 to 315>315 to 1000
 0,05  0,05
 0,1
 0,15

 0,1
 0,2

 0,1
 0,2
 0,5

 0,15
 0,3
 0,8

 0,2
 0,5
 1,2

 0,3
 0,8
 2

Adjuster Angle 4 SS400 145 x 15 DibuatI

Angga

Budi

231122
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IIII II
Quantity Part Name Part.No Material Size Remark

Revision

Sub Assembly Stand JIG 

State Polythecnic Jakarta No : 01/01/05 A4

Scale Drawn

Checked1 : 2

Fine
Medium
Coarse

Degree of 
Accuracy

Nominal Dimension Range (mm)

0,5 to 3 >3 to 6 >6 to 30 >30 to 120 >120 to 315>315 to 1000
 0,05  0,05
 0,1
 0,15

 0,1
 0,2

 0,1
 0,2
 0,5

 0,15
 0,3
 0,8

 0,2
 0,5
 1,2

 0,3
 0,8
 2

Holder As Mounting Drill 5 SCH40 80 x 50 x 72 Dibuat2

Angga

Budi

231122
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1 : 2 Checked

DrawnScale

A3No : 01/02/00State Polythecnic Jakarta

Sub Assembly Hand Drill Holder

Revision
RemarkSizeMaterialPart.NoPart NameQuantity

IIIII I

1
1
1
1
1
1
1

Drill Mounting
Link Handle

Hanlde
As Holder
As Stopper

Penyangga Pegas
Hand Drill

1
2
3
4
5
6
7

Aluminium
Stainless
Stainless

S45C

-

Dibeli170 x 33 x 123
94 x 20 x 4

366 x 20 x 5
25 x 250
12 x 121

16,5 x 33 x 33
238 x 44 x 163

10
9
8

Dibeli
Dibeli
Dibeli
Dibeli
Dibeli
Dibeli
Dibuat
Dibeli
Dibeli

Hex Socket ISO M6

Aluminium
Aluminium

Hex Socket ISO M8
Hex Socket ISO M6

2
1
3 ST60

ST60
ST60

Angga

Budi
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1

III II
Quantity Part Name Part.No Material Size Remark

Revision

Sub Assembly Drill Holder

State Polythecnic Jakarta No : 01/02/01 A4

Scale Drawn

Checked1 : 2

Fine
Medium
Coarse

Degree of 
Accuracy

Nominal Dimension Range (mm)

0,5 to 3 >3 to 6 >6 to 30 >30 to 120 >120 to 315>315 to 1000
 0,05  0,05
 0,1
 0,15

 0,1
 0,2

 0,1
 0,2
 0,5

 0,15
 0,3
 0,8

 0,2
 0,5
 1,2

 0,3
 0,8
 2

Angga

Budi

I

Drill Mounting 1 Aluminium 170 x 33 x 123 Dibeli

231122
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III II
Quantity Part Name Part.No Material Size Remark

Revision

Sub Assembly Drill Holder

State Polythecnic Jakarta No : 01/02/02 A4

Scale Drawn

Checked1 : 1

Fine
Medium
Coarse

Degree of 
Accuracy

Nominal Dimension Range (mm)

0,5 to 3 >3 to 6 >6 to 30 >30 to 120 >120 to 315>315 to 1000
 0,05  0,05
 0,1
 0,15

 0,1
 0,2

 0,1
 0,2
 0,5

 0,15
 0,3
 0,8

 0,2
 0,5
 1,2

 0,3
 0,8
 2

Angga

Budi

I

Link Handle 2 Stainless 94 x 20 x 4 Dibeli

231122
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III II
Quantity Part Name Part.No Material Size Remark

Revision

Sub Assembly Drill Holder

State Polythecnic Jakarta No : 01/02/03 A4

Scale Drawn

Checked1 : 3

Fine
Medium
Coarse

Degree of 
Accuracy

Nominal Dimension Range (mm)

0,5 to 3 >3 to 6 >6 to 30 >30 to 120 >120 to 315>315 to 1000
 0,05  0,05
 0,1
 0,15

 0,1
 0,2

 0,1
 0,2
 0,5

 0,15
 0,3
 0,8

 0,2
 0,5
 1,2

 0,3
 0,8
 2

Angga

Budi

I

Handle 3 Stainless 366 x 20 x 5 Dibeli

231122
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III II
Quantity Part Name Part.No Material Size Remark

Revision

Sub Assembly Drill Holder

State Polythecnic Jakarta No : 01/02/04 A4

Scale Drawn

Checked1 : 2

Fine
Medium
Coarse

Degree of 
Accuracy

Nominal Dimension Range (mm)

0,5 to 3 >3 to 6 >6 to 30 >30 to 120 >120 to 315>315 to 1000
 0,05  0,05
 0,1
 0,15

 0,1
 0,2

 0,1
 0,2
 0,5

 0,15
 0,3
 0,8

 0,2
 0,5
 1,2

 0,3
 0,8
 2

Angga

Budi

I

As Holder 4 S45C 25 x 250 Dibuat

231122
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1

III II
Quantity Part Name Part.No Material Size Remark

Revision

Sub Assembly Drill Holder

State Polythecnic Jakarta No : 01/02/05 A4

Scale Drawn

Checked1 : 1

Fine
Medium
Coarse

Degree of 
Accuracy

Nominal Dimension Range (mm)

0,5 to 3 >3 to 6 >6 to 30 >30 to 120 >120 to 315>315 to 1000
 0,05  0,05
 0,1
 0,15

 0,1
 0,2

 0,1
 0,2
 0,5

 0,15
 0,3
 0,8

 0,2
 0,5
 1,2

 0,3
 0,8
 2

Angga

Budi

I

As Stopper 5 Aluminium 12 x 121 Dibeli

231122



 85 
 15 

 10 

 88  
6 

 
33

 

 
28

 

 96° 

 12 
 6 

 3
3  R13 

 43 

 15 

 8
 

 1
8  2
 

 1
8 

 1
2 

2 x 45

1

III II
Quantity Part Name Part.No Material Size Remark

Revision

Sub Assembly Drill Holder

State Polythecnic Jakarta No : 01/02/06 A4

Scale Drawn

Checked1 : 1

Fine
Medium
Coarse

Degree of 
Accuracy

Nominal Dimension Range (mm)

0,5 to 3 >3 to 6 >6 to 30 >30 to 120 >120 to 315>315 to 1000
 0,05  0,05
 0,1
 0,15

 0,1
 0,2

 0,1
 0,2
 0,5

 0,15
 0,3
 0,8

 0,2
 0,5
 1,2

 0,3
 0,8
 2

Angga

Budi

I

Penyangga Pegas 6 Aluminium 16,5 x 33 x 33 Dibeli

231122
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