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ABSTRAK 

 
Drill Jig merupakan salah satu alat bantu suatu proses produksi yang  

digunakan sebagai penepat pahat gurdi sehingga dapat diperoleh hasil lubang gurdi 

yang akurat dan presisi. PT Dirgantara Indonesia dalam melakukan proses produksi 

salah satunya menggunakan mesin drilling yang berfungsi untuk membuat lubang 

pada part Rib Rudder. Pada proses drilling ini terdapat elemen kerja yang tidak 

produktif yaitu pada proses tracing dan marking. Hal ini bisa dihilangkan dengan 

cara membuat suatu alat bantu. Dengan adanya alat bantu ini, maka terjadi 

perubahan yaitu berkurangnya elemen kerja pada proses drilling, sehingga 

mengurangi waktu proses pengerjaan. Pengumpulan dan pengolahan data hasil 

analisis ini diperoleh dari sistem SAP Produksi PT Dirgantara Indonesia. Dari hasil 

pengujian alat bantu  drill tersebut diperoleh waktu untuk melubangi Rib sit.3967,05 

selama 910 s, hasil ini lebih  cepat 510 s dari proses pelubangan manual atau lebih 

efektif sebesar 35,92%. Dengan menggunakan alat bantu tersebut diperoleh nilai 

jarak antar lubang sebesar 21,87 mm dari nilai nominal 22 mm, sehingga untuk 

nilai akurasi tersebut adalah 99%, yang sebelumnya tanpa menggunakan alat bantu 

hanya 97%. Dengan berkurangnya   waktu   proses   pada proses drilling ini, maka 

produktivitas akan semakin meningkat dan dapat diperhatikan dari segi ergonomi 

supaya pengguna lebih nyaman dalam penggunaan alat bantu drill jig ini. 

 

Kata kunci: drill jig, gurdi, proses produksi, Rib, Rudder, tracing, drilling,  

deburring 



 
 

ABSTRACT 

 

Drill Jig is one of the tools of a production process that is used as a drill 

chisel so that accurate and precise drill holes can be obtained. PT Dirgantara 

Indonesia in carrying out the production process, one of which uses a drilling 

machine that functions to make holes in Rib Rudder parts. In this drilling process 

there are elements of work that are not productive, namely the tracing and marking 

process. This can be eliminated by making a tool. With this tool, there is a change, 

namely, the reduction of work elements in the drilling process, thereby reducing the 

processing time. Data collection and processing is obtained from the SAP 

Production system of PT Dirgantara Indonesia. From the results of testing the drill 

tools, the time to make holes for Rib sit.3967.05 is 910 seconds, 510 seconds faster 

than the manual perforating process or more effective at 35.92%. By using these 

tools, the value of the distance between the holes is 2.18 cm from the nominal value 

of 2.2 cm, so that the accuracy value is 99%, which previously without using tools 

was only 97%. With reduced processing time on this drilling machine, productivity 

will increase and can be considered in terms of ergonomics so that users are more 

comfortable in using this drill jig tool. 

 

Keywords: drill jig, drill, production process, template, frame, ribs, tracing, 

drilling, deburring 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 
1.1 Latar Belakang 

Bidang manufaktur merupakan salah satu bagian dari keilmuan teknik 

mesin yang sangat luas. Suatu proses manufaktur erat kaitannya dengan 

kemajuan industri suatu negara. Semakin maju teknologi dan industri suatu 

negara maka semakin canggih pula produk yang dapat dihasilkan. Salah satu 

contoh produknya adalah kedirgantaraan seperti pesawat terbang dan 

helikopter. PT Dirgantara Indonesia merupakan industri pesawat terbang 

nasional yang telah berkembang sejak tahun 1976 dan telah menjadi salah satu 

pionir pengembangan pesawat terbang dalam negeri. 

Proses manufaktur yang baik ditandai dengan penggunaan sumber daya 

yang efektif dan efisien untuk menghasilkan produk yang memenuhi spesifikasi 

fit – form – function. Tentunya produk-produk tersebut harus memiliki nilai 

ketertukaran (interchangeability) antar komponen-komponennya. Untuk 

mencapai hal tersebut tentunya diperlukan berbagai alat dan penunjang yang 

memadai, terlebih apabila produk dibuat secara masal dan dibuat sebagai spare 

part. 

    Salah satu alat bantu untuk mencapai spesifikasi yang telah disebutkan di atas 

ialah jig dan fixture. Jig merupakan alat bantu yang digunakan untuk 

menempatkan pahat pada benda kerja (proses manufaktur) dan untuk 

menempatkan pasangan komponen yang saling berpasangan (proses perakitan). 

Fixture merupakan alat yang digunakan untuk menahan benda kerja pada 

tempatnya, sehingga tidak mengalami pergeseran ketika melalui suatu proses. 

Penggunaan keduanya sebagai alat bantu baik dalam proses produksi maupun 

proses perakitan sudah menjadi bagian dari industri, terutama industri yang 

menghasilkan produk dengan ketelitian dan ketepatan yang tinggi seperti 

industri pesawat terbang. 

Di PT Dirgantara Indonesia, proses pelubangan part masih dilakukan 

secara manual, sehingga kesalahan yang disebabkan oleh manusia sering terjadi. 

Salah satu kesalahan terjadi pada proses perakitan pesawat CN-235 yang ke-69. 

Kesalahan tersebut berupa kesalahan drilling dimana lokasi pelubangan pada skin 

pesawat tidak sesuai dengan yang diinginkan.



Lubang yang tidak sesuai tersebut tidak dapat dibiarkan begitu saja, karena 

dapat menjadi sumber keretakan pada pesawat. Jika komponen skin yang salah 

tersebut diganti, maka butuh biaya lebih besar untuk mengganti keseluruhan 

skin. Untuk menghemat biaya dalam mengatasi kesalahan drilling, lubang 

tersebut harus ditutup. Salah satu metode untuk mengatasi masalah tersebut 

adalah dengan dibuatkan drilling jig, sehingga diharapkan dapat mengurangi 

kesalahan yang dilakukan mekanik dalam melakukan proses  drilling. 

 
1.2 Rumusan Masalah 

Rumusan masalah dalam penelitian ini adalah bagaimana cara merancang 

dan membuat alat bantu drilling jig pada part Rib Rudder pesawat CN-235, 

kontruksi sederhana, mudah dalam proses pembuatan, mudah dalam 

pemasangan dan pembongkaran, mudah dalam pengoperasian serta bagaimana 

cara pemilihan desain yang optimal. 

 

1.3 Tujuan 

 Tujuan dari rancang bangun alat bantu drilling jig ini digunakan untuk 

pengujian drilling Rib Rudder sit.3967.05 pada pesawat CN-235, diantaranya 

adalah : 

1. Mendesain alat bantu drill jig untuk proses lubang awalan rivet Rib 

Ruddder sit.3967.05 pesawat CN-235. 

2. Membuat prototype alat bantu drill jig untuk proses gurdi lubang 

awalan rivet Rib Rudder sit.3967.05 pesawat CN-235. 

3. Membantu mempercepat waktu pengerjaan dan inspeksi dari 

operator produksi. 

 

1.4 Batasan Masalah 

Dalam penulisan skripsi ini, penulis membatasi ruang lingkup 

permasalahan pada desain drill jig untuk proses gurdi lubang rivet pada Rib 

Rudder sit.3967.05 pesawat CN-235. 

 
1.5 Metode Pemecahan Masalah 

Metodologi yang digunakan dalam penyusunan laporan skripsi adalah: 



 

1. Studi Literatur 

Merupakan metode pengumpulan data yang dilakukan dengan 

memperoleh dan mengolah informasi yang berasal dari literatur seperti 

buku, katalog produk, spesifikasi desain, dokumen perusahaan, gambar 

teknik, dan sumber lainnya. 

2. Observasi Lapangan 

Merupakan metode pengumpulan data yang dilakukan dengan 

pengamatan secara langsung proses dan prosedur kerja di lapangan 

diikuti wawancara dengan pihak terkait. 

3. Diskusi 

Merupakan metode pengumpulan data yang dilakukan melalui proses 

tanya- jawab dan pertukaran pikiran, gagasan serta pendapat dengan 

pihak terkait, rekan kerja, dan pembimbing. 

 
1.6 Sistematika Penulisan 

Penulisan skripsi ini terdiri dari beberapa bagian dengan sistematika 

penulisan sebagai berikut: 

✓ BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini menjelaskan tentang latar belakang, rumusan masalah, 

tujuan, ruang lingkup bahasan dan batasan masalah, dan sistematika 

laporan skripsi. 

✓ BAB II STUDIKASUS 

Bab ini menjelaskan secara umum mengenai landasan teori yang 

dipakai. 

✓ BAB III PENGUMPULAN DATA 

Bab ini menguraikan secara rinci tentang langkah-langkah dan 

metodologi penyelesaian masalah, bahan atau materi skripsi, dan 

masalah yang dihadapi disertai dengan cara penyelesaiannya guna 

menjawab masalah yang ditimbulkan. 

 

 



✓ BAB IV ANALISIS 

Bab ini berisi proses, hasil serta pembahasan dari skripsi yang 

dilakukan. 

✓ BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

Bab ini berisi kesimpulan dan saran dari hasil yang telah dicapai 

untuk menjawab tujuan dari skripsi. 
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