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 Proses drilling atau sering disebut dengan proses drill merupakan proses 

pemesinan yang paling sederhana di antara proses pemesinan yang lain. Biasanya di 

bengkel atau workshop proses ini dinamakan proses bor, walaupun istilah ini 

sebenarnya kurang tepat. Proses drill dimaksudkan sebagai proses pembuatan lubang 

bulat dengan menggunakan mata bor (twist drill). Sedangkan proses bor (boring) 

adalah proses meluaskan/ memperbesar lubang yang bisa dilakukan dengan batang 

bor (boring bar) yang tidak hanya dilakukan pada Mesin Drill, tetapi bisa juga 

dengan Mesin Bubut, Mesin  Freis, atau Mesin Bor. 

Proses drill digunakan untuk pembuatan lubang silindris. Pembuatan lubang 

dengan bor spiral di dalam benda kerja yang pejal merupakan suatu proses 

pengikisan dengan daya penyerpihan yang besar. Jika terhadap benda kerja itu 

dituntut kepresisian yang tinggi (ketepatan ukuran atau mutu permukaan) pada 

dinding lubang, maka diperlukan pengerjaan lanjutan dengan pembenam atau 

penggerek. 

Pada proses drill, geram (chips) harus keluar melalui alur helix pahat drill ke 

luar lubang. Ujung pahat menempel pada benda kerja yang terpotong, sehingga 

proses pendinginan menjadi relatif sulit. Proses pendinginan biasanya dilakukan 

dengan menyiram benda kerja yang dilubangi dengan cairan pendingin, disemprot 

dengan cairan pendingin, atau cairan pendingin dimasukkan melalui lubang di 

tengah mata bor. 

Dari hasil penelitian dapat diketahui pengaruh parameter yang digunakan 

terhadap nilai akselerasi getaran pahat dan kebulatan yang diperoleh. Dapat dilihat 
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nilai getaran pahat terkecil dihasilkan  dari  pengambilan data percobaan ke-1 sebesar 

=  0,774 m/s
2
 pada n = 254m/s, f = 0,07 dan b = 5. Sedangkan nilai akselerasi getaran 

pada benda kerja terbesar  didapatkan dari  pengambilan data percobaan ke-27 

sebesar = 3,212 m/s
2
 pada n = 681 rpm, f = 0,22 dan b = 9. 

Dari persamaan regresi dapat diketahui parameter potong yang paling 

berpengaruh besar adalah kekerasan pahat. Hasil penelitian secara umum bahwa nilai 

akselerasi getaran dan kebulatan, setelah nilai gerak makan dinaikkan maka nilai 

akselerasi getaran pahat dan kebulatan juga bertambah besar, hal ini disebabkan 

karena semakin besar gerak makan yang digunakan maka geram yang dihasilkan juga 

semakin tebal sehingga gaya potong yang diperlukan semakin besar. Akibatnya gaya 

tangensial juga naik dan menimbulkan gaya radial dan momen kopel. Momen dan 

gaya radial yang besar menimbulkan lenturan dan puntiran pada pahat, akibatnya 

penyimpangan kebulatan semakin besar. 
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SUMMARY 

 

Effect of Spindel Rotation, Feeding, and Material of Tool Bit toward Vibration 

at in the Spindle Head Drilling Processes; Ragil Adis Dewantoro, 081910101015; 

2012: 78 pages; Department of Mechanical Engineering Faculty of Engineering, 

University of Jember. 

 

The process of drilling or often referred to as the drill is the simplest 

machining process among other machining processes. Usually in the garage or 

workshop process is called the drill, although this term is actually less accurate. The 

process of the drill is intended as a process of making a round hole by using a drill 

(twist drill). While the process of drilling (boring) is the process to expand / enlarge 

the hole that can be done with a drill rod (boring bar) is not only done on the Drill 

Machine, but it could also Machine Tool, Machine Freis, or Drilling Machines.  

The process used to manufacture drill cylindrical holes. Making holes with a 

drill spiral in a solid workpiece is a process of erosion with a large power flakiness. If 

the workpiece is required to high precision (accuracy of the size or quality of the 

surface) on the wall of the hole, it is necessary to work further with pembenam or 

borers.  

In the drill, furious (chips) must exit through the helix groove chisel drill out 

the hole. Chisel tip attached to the workpiece is cut, so that the cooling process 

becomes relatively difficult. Cooling process is usually carried out by flushing the 

workpiece is perforated with a cooling fluid, sprayed with a liquid coolant, or coolant 

is inserted through a hole in the middle of the drill bit.  

From the research results can be seen the effect of the parameters used to the 

chatter values obtained chisel and roundness. Can be seen carving the smallest value 

of the vibration generated from experimental data 1 is =0,774 m/s
2
 at n = 254 rpm,   f 

= 0,07 and b = 5. While the biggest chisel vibration acceleration values obtained from 

experimental data collection to 27 for =,3,212 m/s
2
 at n = 681 rpm, f = 0,22 and b= 9.  
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From the regression equation can be known parameters of the most influential 

pieces of twist hardnes. The results in general that the value of vibration acceleration 

and determination, after the meal motion raised the value of vibration acceleration 

chisel, this was due to the greater movement of food is used then the resulting anger 

is also getting thicker so that the required cutting force increasing large. Consequently 

tangential force is also rising and causing the radial force and moment coupling. 

Moments and radial forces which cause bending and twisting of the chisel, 

consequently the greater the roundness deviation. 
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