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ABSTRAK 

 
 
 

Penggurdian adalah salah satu proses pemesinan yang  tertua dan paling banyak 
digunakan dari semua proses permesinan, yang terdiri dari sekitar sepertiga dari semua 
pengoperasian pemesinan. Dalam proses pemesinan gurdi waktu yang dibutuhkan untuk 
membuat komponen harus seminimal mungkin agar tercapai kapasitas produksi yang 
tinggi. Parameter proses pemotongan yang maksimum akan menghasilkan laju 
pemakanan material (MRR) yang tinggi namun juga mengakibatkan kekasaran 
permukaan (Ra) yang tinggi pula. Oleh karena itu, parameter proses pemesinan gurdi 
yang optimum perlu untuk diketahui. Penelitian ini bertujuan untuk mendapatkan model 
matematis yang dapat menggambarkan hubungan antara kecepatan pemotongan dan 
gerak makan per mata potong  dengan kekasaran permukaan melalui proses gurdi juga 
mengatahui kulitas geram dan burr yang dihasilkan. Setelah itu, penelitian ini juga 
bertujuan untuk mencari kombinasi kecepatan pemotongan dan gerak makan per mata 
potong untuk mendapatkan kondisi optimum yaitu Ra yang paling rendah. Proses 
pemesinan gurdi pada penelitian ini dilakukan pada sebuah stainless steel AISI 316 
berbentuk selinder pejal dengan dimensi Diameter 100 mm dan ketebalan 30 mm. 
Eksperimen dilakukan secara statistik dengan menggunakan analisa variasi 
(ANOVA) bagi mendapatkan nilai yang terbaik untuk parameter dalam proses 
penggerudian terhadap permukaan akhir. Dalam penelitian ini metode optimasi yang 
digunakan adalah Response Surface Methodology (RSM) Dari hasil optimasi diperoleh 
bahwa kecepatan pemotongan dan gerak makan per mata potong  yang memberikan 
respon Ra yang optimal berturut-turut adalah 12 m/min dan 0,08 mm/r. Dengan 
menggunakan parameter proses tersebut, nilai Ra yang didapatkan adalah 2.704µm. 
Sementara itu, nilai Ra yang terbesar yang diperoleh dalam pengujian ini adalah 
6.246µm. 
 
Keywords : Optimasi, proses gurdi, Stainless steel AISI 316, Geram, Burr, ANOVA, 
Response Surface Methodology 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

 

1.1      Latar Belakang (Background) 

Penggurdian adalah salah satu proses pemesinan yang  tertua dan paling 

banyak digunakan dari semua proses permesinan, yang terdiri dari sekitar 

sepertiga dari semua pengoperasian pemesinan. Hal ini digunakan untuk 

pembuatan lubang dan juga untuk memperbesar sebuah lubang bundar disebuah 

benda kerja yang terjadi karena  gerakan relatif dari alat pemotong  gurdi atau 

disebut mata gurdi. Berbagai metode penggurdian yang telah dilakukan, seperti 

penggurdian konvensional dan penggurdian untuk membuat lubang yang dalam. 

Dalam hal ini Pemilihan metode penggurdian tergantung pada ukuran, toleransi, 

dan penyelesaian bentuk permukaan yang dibutuhkan, serta persyaratan produksi 

dan mesin yang tersedia untuk melakukan pekerjaan.  

Dalam proses pemesinan gurdi waktu yang di butuhkan dalam suatu 

pembuatan komponen harus seminimal mungkin agar tercapai kapasitas produksi 

yang tinggi, parameter proses pemotongan yang maksimum akan menghasilkan 

laju pemakanan material yang tinggi, namun juga menghasilkan nilai kekasaran 

permukaan yang tinggi pula. Hal inilah yang mempengaruhi kualitas kekasaran 

permukaan benda kerja sehingga dapat  menimbulkan ketidakpresisian pada suatu 

komponen yang di hasilkan. Dalam hal ini kondisi pemotongan  (kecepatan 
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potong vc dan gerak makan per mata potong fz)  harus mendapat perhatian yang 

lebih di dalam suatu proses pemesinan. Faktor lain yang dapat mempengaruhi 

kualitas kekasaran permukaan lubang gurdi yang di hasilkan dapat juga di 

pengaruhi oleh konfigurasi pemotongan, alat potong, benda kerja, diameter 

pengerjaan,  ukuran geometri, operator, dan alat bantu cekam (jix and fixture).  

1.2.      Rumusan Masalah (Problem Statement) 

 Inplementasi dari proses Drilling yang optimal memerlukan data 

pemisanan yang akurat bukan hanya berdasarkan pengalaman. Untuk 

menghasilkan data pemesinan yang akurat diperlukan model matematik yang 

valid untuk interval yang diobservasi. 

1.3      Pembatasan Masalah (Scope Of Study) 

Dalam penelitian ini digunkan Pahat jenis HSS 2 Flutes, Diameter 10 

mm, ketebalan 30 mm, interval vc dan fz. Material benda kerja yang di gunakan 

ialah stainless steel AISI 316 Menggunakan mesin Freis Vertikal Falcon 2552 

VMC CNC. Mesin ini menggunakan cairan pendingin untuk melakukan proses 

pemesinan, dengan komposisi  campuran 1:40, yaitu 1 liter cairan pendingin 

Neurolube dan dicampur dengan 40 liter air. 

 1.4      Tujuan Kajian (Objective of the study) 

              1.  Untuk menemukan kondisi optimal pemotongan pada proses Drilling. 

       2. Untuk menganalisa pengaruh parameter pemotongan (burr exit dan   

pembentukan geram benda kerja) pada proses Drilling. 
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1.5   Metode Penelitian (Research methodology) 

        Memanfaatkan Design of experiment (DOE) sebagai acuan melukan 

experiment yang di gunakan untuk pengembangan model matematika 

menggunakan metodhology  permukaan respon (Response Surface Methodology).  

 



DAFTAR PUSTAKA 

 

Dhar, NR, Rashid, MH, & Siddiqui, AT 2006  ‘Effect of high pressure coolent on 

chip,roundness deviation and tool wear in drilling AISI-4340 stee’l 

“Malaysia, batu pahat johor Malaysia 

Fauzi, A 2010  ’ Effect Of Cutting Parameters On the hole diameter and surface 

roughnes for dry drilling of alumunium alloy 6061’. Universiti Teknologi 

Malaysia 

Kadirgama, K,  Rahma, N,   Haron R & ElHossein, A 2009  ‘Study the Surface 

roughness prediction Model of 6061-T6 aluminium alloy machining 

using statistical method’. 

Kannan, G, Noorul Haq, A, Sasikumar, P & Arrununchchalam, S 2008 ‘Analysis 

and selection of green suppliers using interprective structural modeling 

and analytic hierarchy process’. International Journal of Management 

and Decision Making, 9(2), 163-183. 

Karmin, S 2009 ‘Panduan Praktek Pengujian Kekasaran Permukaan’, 

laboratorium mekanik politeknik negri sriwijaya. 

Kilickap, E 2009’Modeling and optimation of burr height in drilling of Al- 7075 

using taguchi method and response surface methodology’. Published 

online:19 january 2010 



Kuram , E, Ozcelik, B,  Demirbas, E, & Sik, E 2010 ‘Effects of the Cutting Fluid 

Types and Cutting Parameters on surface Roughness and Thrust Force’, 

proceedings of the World Congress on engineering  

Kurt, M, Bagci E,& Kaynak, E 2009. ‘Application of Taguchi methods in the 

optimization of cutting parameters for surface finish and hole diameter 

accuracy in dry drilling processe’s. International J. Advance 

Manufacturing Technology.  

Munadi, S 1988 ‘Dasar-dasar metrology industry’ DIKTI, Jakarta 

Rohim, T 1993 ‘Teori dan Teknologi Proses Pemesinan’, Higher Education 

Development support Project,  

Setiyana, B 2006 ’Pengaruh pemakanan (feed) terhadap geometrid dan 

kekasaran geram pada high speed machining processes’. ROTASI – 

Volume 8 Nomor 1  

Wagiman, A 2009 ‘.Effect of machining parameters on hile quality of micro  

drilling for brass, corresponding author department manufacturing and 

industry faculty of machining and manufacturing engineering university 

of tun hussien onn’ Malaysia, batu pahat johor, Malaysia  

Widarto 2008a ‘Teknik Pemesinan Jilid 1 SMK’, Direktorat Pembinaan Sekolah 

Menengah Kejuruan. 

Widarto 2008b ‘Teknik Pemesinan Jilid 2 SMK’, Direktorat Pembinaan Sekolah 

Menengah Kejuruan. 



Xiaoli, Y 1999 ‘Tool Wear detection with fuzzy classification and wavelet 

analysis’. Int J Mach Tools Manuf 39-1525-1538  

http://www.authormapper.com/search, 06 November 2011 

 

 

 

http://www.authormapper.com/search

