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RINGKASAN

Pengaruh Putaran Spindle, Gerak Makan dan Sudut Mata Pahat terhadap
Getaran Benda Kerja Alumunium 6061 pada Proses Drilling; Agung Eko
Hadiyoto, 121910101134; 2014: 96 halaman; Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik

Universitas Jember.

Proses drilling merupakan salah satu bentuk proses pemesinan konvensional
yang secara sederhana dapat dikatakan sebagai proses pembuatan lubang dengan
menggunakan mata bor (twist drill). Pada proses gurdi pembuatan lubang dengan bor
spiral di dalam benda kerja yang pejal merupakan suatu proses pengikisan dengan
daya penyerpihan yang besar. Serpihan hasil proses gurdi yang biasa disebut dengan
geram (chips) harus keluar melalui alur helix pahat gurdi ke luar lubang. Pada
kenyataannya sangat sulit untuk mendapatkan benda kerja dengan karakteristik
geometri yang sempurna dan memperoleh hasil dengan kualitas tinggi tanpa
memperhatikan hal-hal yang mempengaruhi proses permesinan, seperti getaran pada
saat proses berlangsung. Getaran sangatlah mempengaruhi proses pemesinan.

Permasalahan yang diteliti adalah untuk mengetahui pengaruh varibel putaran
spindle, gerak makan, dan sudut mata pahat terhadap getaran benda kerja aluminium
6061 pada proses drilling. Metode yang dipakai untuk mencari pengaruh variabel
tersebut terhadap getaran benda kerja adalah analisis regresi linier berganda.

Dari hasil penelitian,variabel putaran spindle, gerak makan dan sudut mata
pahat dapat diketahui nilai nilai getaran paling rendah dan nilai getaran paling tinggi.
Nilai getaran paling tinggi didapat dari variabel putaran spindle 681 rpm, gerak
makan 0,22 mm/putaran dan sudut mata pahat 100" dengan nilai getaran sebesar
1049.30 ™/s% Nilai getaran paling rendah didapat dari variabel putaran spindle 136
rpm, gerak makan 0,22 mm/putaran, dan sudut mata pahat 118" dengan nilai getaran
sebesar 120.34 M/s®. Nilai R Square sebesar 0.816 atau 81,6%. Hal ini menunjukkan
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bahwa persentase pengaruh variabel bebas terhadap variabel terikat sebesar 81,6%.
Sedangkan sisanya 18,4% dipengaruhi oleh variabel lain yang tidak dimasukkan

dalam model penelitian ini.



SUMMARY

Chatter of Work Material Aluminium 6061 as Effect of Spindle Speed, Feed
Rate and Tool Angle in Drilling Process; Agung Eko Hadiyoto, 121910101134;
2014: 96 pages; Majors Mechanical Engineering Faculty Of Technique University of

Jember.

Drilling process is one form of conventional machining processes is simply
the process of making a round hole using a drill bit (twist drill). In the drilling process
to make hole using drill bit on the solid workpiece is a process of erosion with the
large flake power. Flakes results from drilling process is commonly called the chips
have to exit through the helix groove chisel drill out from the hole. In fact very
difficult to get a workpiece with perfect geometry characteristics and get of high
quality results regardless of the things that affect the machining process, such as
chatter during the process. Cheater is affecting the machining process.

The problem under study is to know the effect of variable spindle rotation,
feed rate, and tool angle to chatter spindle head in drilling process. The method used
to find the influence of these variables on the spindle head chatter is multiple linear
regression analysis.

From the research, variable spindle speed, feed rate and tool angle can be seen
most low chatter values and the value of the highest chatter. Highest chatter values
obtained from variable spindle speed 681 rpm, feed rate 0.22 mm/rotation and tool
angle 100" with the value of the chatter of 1049.30 ™/s®. Lowest chatter values
obtained from variable spindle speed 136 rpm, feed rate 0.22 mm/rotation and tool
angle 118" with the value of chatter of 120.34 "/s%. Value of R Square 0.816 or
81.6%. This shows that the percentage of independent variables on the dependent
variable of 81.6%. While the remaining 18.4% is influenced by other variables not

included in model.
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