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RINGKASAN 

Proses penggurdian adalah proses pembuatan lubang silindris pada benda kerja 

dengan menggunakan pahat gurdi, yang menghasilkan geram. Proses penggurdian 

adalah proses penting dalam manufaktur. Penggurdian digunakan untuk membuat 

lubang pada benda kerja untuk keperluan perakitan. Komponen-komponen mesin 

gurdi meliputi bagian alas, bagian kolom, bagian meja, bor, bagian chuck, bagian 

pegangan umpan bor, spindel, sabuk dan katrol, serta bagian kelistrikan. Mata bor 

memiliki tepi tajam dan alur kontinu di sepanjang badannya untuk memungkinkan 

aliran serpihan dan cairan pendingin. Kualitas proses pengeboran dipengaruhi oleh 

parameter seperti kecepatan potong, geometri pahat, laju umpan, dan kedalaman 

potong. Parameter pemotongan yang dipertimbangkan adalah gerak makan, dan 

putaran spindle. Penelitian ini menggunakan mesin gurdi konvensional dengan 

parameter pemotongan yang berbeda-beda. Metode penelitian ini melibatkan 

pengujian dengan variasi putaran spindle dan gaya makan, dengan mengukur gaya 

tekan yang dihasilkan. 

Penelitian ini bertujuan untuk mengeksplorasi pengaruh parameter pemotongan 

terhadap gaya tekan yang terjadi pada proses menggunakan dinamometer strain 

gauge. Metode eksperimen dilakukan dengan menggunakan dinamometer yang 

dimodifikasi dengan mengubah dimensinya dan mengganti jenis sensor yang 

digunakan. Hasil dari penelitian ini diharapkan dapat menjadi referensi untuk 

proses pemesinan yang lain. 

Kalibrasi dilakukan dengan menerapkan beban statis secara bertahap dari yang 

terkecil hingga yang terbesar. Penyimpangan hasil kalibrasi dengan sebenarnya 
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anak timbangan yang digunakan disajikan dalam bentuk tabel. 

Hasil penelitian menunjukkan bahwa semakin besar gaya makan (f), semakin besar 

pula gaya tekan yang dihasilkan. Hal ini terlihat pada pengujian dengan 

menggunakan putaran spindle yang bervariasi dan gerak makan yang berbeda. 

Selain itu, semakin besar putaran spindle, semakin besar juga gaya tekan yang 

dihasilkan. Hasil pengujian menunjukkan bahwa pada putaran spindle tinggi 

dengan gaya makan tertinggi, gaya tekan mencapai nilai maksimum. 

Penelitian ini sangat relevan untuk dikembangkan dengan menambahkan parameter 

lain seperti penggunaan cutting fluid, variasi material benda kerja dan pahat, serta 

penambahan parameter lainnya untuk mendapatkan pemahaman yang lebih 

mendalam tentang pengaruh parameter pemotongan terhadap gaya tekan dalam 

proses penggurdian. 

Penelitian ini memberikan pemahaman yang lebih baik tentang bagaimana 

parameter pemotongan, seperti putaran spindle dan gaya makan, mempengaruhi 

gaya tekan pada proses gurdi. Penelitian ini memberikan hasil yang menyokong 

bahwa gaya tekan pada proses gurdi dipengaruhi oleh parameter-parameter tertentu, 

dan memberikan dasar bagi pengembangan studi lebih lanjut dalam bidang ini. 

 

Kata kunci : proses gurdi, pahat gurdi, mesin gurdi ,variasi gerak makan, 

pengaruh parameter pemotongan, pengaruh gaya tekan. 
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SUMMARY 

 
ANALYSIS OF THE INFLUENCE OF CUTTING PARAMETERS ON THE 

PRESSURE FORCE IN THE DRAWING PROCESS 

Scientific writing in the form of a thesis, January 2024 

Geri Alviranda, by Dr. Muhammad Yanis, ST, MT and MA Ade Saputra, ST, MT, 

M.Kom. 

xvii+ 50 Pages, 5 Tables, 31 Figures, 5 Attachments 

 

 

SUMMARY 

The drilling process is the process of making a cylindrical hole in the workpiece 

using a drilling chisel, which produces a chip. The drilling process is an important 

process in manufacturing. Drilling is used to make holes in workpieces for assembly 

purposes. The components of the drilling machine include the base, column, table, 

drill, chuck, drill feed handle, spindle, belt and pulley, and electrical parts. The drill 

bit has sharp edges and continuous grooves along its body to allow the flow of 

debris and coolant. The quality of the drilling process is influenced by parameters 

such as cutting speed, tool geometry, feed rate and depth of cut. The cutting 

parameters considered are feed motion and spindle rotation . This research uses 

conventional drilling machines with different cutting parameters. This research 

method involves testing with variations in spindle rotation and feeding force, by 

measuring the resulting compressive force. 

This research aims to explore the influence of cutting parameters on the 

compressive force that occurs in the process using a strain gauge dynamometer . 

The experimental method was carried out using a modified dynamometer by 

changing its dimensions and changing the type of sensor used. It is hoped that the 

results of this research can be a reference for other machining processes 

Calibration is carried out by applying static loads gradually from smallest to largest. 

Deviations from calibration results from the actual weights used are presented in 

tabular form. 

The research results show that the greater the feeding force (f), the greater the 

compressive force produced. This can be seen in tests using varying spindle 

 

 

xix 



rotations and different feed motions. In addition, the greater the spindle rotation , 

the greater the compressive force generated. The test results show that at high 

spindle rotation with the highest feeding force, the compressive force reaches the 

maximum value. 

This research is very relevant to be developed by adding other parameters such as 

the use of cutting fluid, variations in workpiece and tool materials, as well as adding 

other parameters to gain a deeper understanding of the influence of cutting 

parameters on compressive forces in the drilling process. 

This research provides a better understanding of how cutting parameters, such as 

spindle rotation and feed force, influence the compressive force in the drilling 

process. This research provides results that support that the compressive force in 

the drilling process is influenced by certain parameters, and provides a basis for the 

development of further studies in this field. 

 

Keywords : drill process , chisel drill , machine gurdi , variety motion feeding , 

influence of cutting parameters , influence style press. 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

 

 

 

1.1 Latar Belakang 

 

 

Proses pemesinan adalah proses mengubah bentuk suatu benda kerja 

diolah menjadi produk dengan cara menghilangkan ataupun memotong. Proses 

ini terjadi karena gerak relatif, kontak antara pahat dan benda kerja sehingga 

dihasilkannya geram. Metode pemrosesan yang paling umum adalah bubut, 

mesin frais, dan mesin gurdi (Dwijayanti dan Soepangkat, 2017). 

Proses gurdi adalah proses pembuatan lubang pada benda kerja untuk 

proses perakitan antara satu komponen dengan komponen lainnya. Membuat 

lubang adalah salah satu proses terpenting dalam manufaktur. Pada proses gurdi 

ini ada beberapa parameter yang mempengaruhi kualitas dari hasil pelubangan, 

seperti kecepatan potong, geometri pahat, laju pemakan, dan kedalaman potong 

(Mufarrih, 2017). 

Penentuan gaya pemotongan ini sangatlah mempengaruhi hasil akhir, 

karena untuk meningkatkan kualitas proses pemesinan dibutuhkan ketelitian 

yang sangat tinggi. Gaya potong yang terjadi pada saat proses pemesinan 

berlangsung akan menimbulkan lenturan. Meskipun lenturan itu sangatlah kecil, 

lenturan ini dapat menjadi penyebab kesalahan geometri produk (Rochim, 

2007). 

Penggurdian termasuk salah satu proses pemesinan yang bertujuan untuk 

membuat lubang yang berbentuk silindris pada benda kerja. Hasil penggurdian 

berguna untuk perakitan antara suatu komponen mesin dengan komponen mesin 

yang lainnya. Bahkan realitanya, biaya pembuatan lubang baik dengan proses 

penggurdian maupun dengan proses yang lainnya merupakan biaya pemesinan 

paling besar dalam industri manufaktur dan otomotif (Ilham, 2018). 
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Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan di atas maka penelitian 

ini akan dilakukan yaitu “Analisis Pengaruh Parameter Pemotongan Terhadap 

Gaya Tekan pada Proses Gurdi”. 

 

 

 

1.2 Rumusan Masalah 

 

 

Berdasarkan latar belakang yang telah disampaikan, permasalahan yang 

diangkat dalam penelitian ini adalah bagaimana pengaruh parameter 

pemotongan terhadap gaya tekan yang terjadi pada saat proses dilakukan 

menggunakan dinamometer strain gauge. 

 

 

 

1.3 Batasan Masalah 

 

 

Berikut adalah batasan masalah dalam penelitian ini : 

1. Mesin gurdi yang digunakan adalah mesin gurdi konvensional. 

2. Penghitungan gaya tekan menggunakan sensor strain gauge Dinamometer 

dibuat sesuai dengan dimensi meja gurdi. 

3. Pahat yang digunakan diameter 10 mm 

4. Material yang digunakan adlah plat alumunium dengan dimensi 20 mm 

50mm x 20mm 

 

 

 

1.4 Tujuan Penelitian 

 

 

Adapun tujuan dari penelitian ini untuk menganalisis pengaruh parameter 

pemotongan menggunakan dinamometer strain gauge terhadap gaya tekan pada 

proses gurdi. 
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1.5 Manfaat Penelitian 

 

 

Manfaat dari penelitian ini adalah memproleh hasil perbandingan data 

gaya tekan pada mesin gurdi dari pengaruh parameter pemotongan pada saat 

proses gurdi dilakukan menggunakan dinamometer strain gauge. 
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