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BAB 4 
PROSES GURDI (DRILLING) 
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Proses gurdi adalah proses pemesinan yang paling 
sederhana diantara proses pemesinan yang lain. Biasanya di 
bengkel atau workshop proses ini dinamakan proses bor, walaupun 
istilah ini sebenarnya kurang tepat. Proses gurdi 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 
drilling, tetapi bisa dengan mesin bubut, mesin  frais, atau mesin 
bor. Gambar 4.1 berikut menunjukkan proses gurdi. 

 
 

 
 

Gambar 4.1. Proses gurdi (drilling) 
 
Pada proses gurdi beram (chips) harus keluar melalui alur 

helix pahat gurdi ke luar lubang. Ujung pahat menempel pada 
benda kerja yang terpotong, sehingga proses pendinginan menjadi 
relatif sulit. Proses pendinginan biasanya dilakukan dengan 
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membanjiri benda kerja yang dilubangi dengan cairan pendingin, 
atau disemprot dengan cairan pendingin, atau cairan pendingin 
dimasukkan melalui lubang di tengah mata bor. 

 
Karakteristik proses gurdi agak berbeda dengan proses 

pemesinan yang lain, yaitu  : 
• Beram harus keluar dari lubang yang dibuat  
• Beram yang keluar dapat menyebabkan masalah ketika 

ukurannya besar dan atau  kontinyu 
• Proses pembuatan lubang bisa sulit jika membuat lubang yang 

dalam 
• Untuk pembuatan lubang dalam pada benda kerja yang besar, 

cairan pendingin dimasukkan ke permukaan potong melalui 
tengah mata bor 

 
A. Mesin Gurdi ( Drilling Machine) 
 
Mesin yang digunakan untuk melakukan proses gurdi 

adalah mesin gurdi Drilling Machine (Gambar 4.1 sampai Gambar 
4.3). Proses pembuatan lubang bisa dilakukan untuk satu pahat 

Gambar 4.1. Mesin Gurdi (Drilling Machine) 
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saja atau dengan banyak pahat . Dalam proses produksi pemesinan 
sebagian besar lubang dihasilkan dengan proses gurdi (drilling). 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Gambar 4.2.  Mesin Gurdi Radial (Radial drilling machine) dan  
                Mesin Gurdi dan tap CNC (Drilling and Tapping CNC 

Machine) 
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B. Mata bor (Twist Drill) dan Geometri Mata Bor  
 
Nama-nama bagian mata bor  ditunjukkan pada Gambar 

4.4. Diantara bagian-bagian mata bor tersebut yang paling utama 
adalah sudut helik ( helix angle) , sudut ujung (point angle /lip 
angle, 2χr), dan sudut bebas (clearance angle, α). Untuk bahan 
benda kerja yang berbeda, sudut-sudut tersebut besarnya bervariasi 
(Tabel 4.1). 

Gambar 4.3. Proses pembuatan lubang dengan mesin gurdi bisa 
dilakukan satu per satu atau dilakukan untuk banyak lubang 
sekaligus 
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Tabel 4.1. Geometri mata bor (twist drill) yang disarankan 

 
Benda Kerja Sudut ujung, 

2χr 
Sudut helik Sudut bebas, 

α 
Baja karbon 
kekuatan tarik< 
900 N/mm2 

118o 20 o -30 o 19 o -25 o 

Baja karbon 
kekuatan tarik > 
900 N/mm2 

125 o -145o 20 o -30 o 7 o -15 o 

Baja keras 
(manganese) 
kondisi austenik 

135o-150o 10 o -25 o 7 o -15 o 

Besi tuang 90o-135o 18 o -25 o 7 o -12 o 
Kuningan 118o 12 o 10 o -15 o 
Tembaga 100o-118o 20 o -30 o 10 o -15 o 
Alluminium 90o -118o 17 o -45 o 12 o -18 o 
 

Ada beberapa kelas pahat gurdi (mata bor) untuk jenis 
pekerjaan yang berbeda. Bahan benda kerja dapat juga 
mempengaruhi kelas dari mata bor yang digunakan, tetapi pada 
sudut-sudutnya bukan pada mata bor yang sesuai untuk jenis 
pengerjaan tertentu. Bentuk beberapa mata bor khusus untuk 
pengerjaan tertentu ditunjukkan pada Gambar 4.5. Penggunaan 
dari masing-masing mata bor tersebut adalah : 

Gambar 4.4. Nama-nama bagian mata bor dengan sarung tirusnya 
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1. Mata bor helix besar (High helix drills) : mata bor ini 

memiliki sudut helik yang besar, sehingga meningkatkan 
efifiensi pemotongan, tetapi batangnya . lemah. Mata bor 
ini digunakan untuk memotong logam lunak atau bahan 
yang memiliki kekuatan rendah. 

2. Mata bor helix kecil (Low helix drills) :  mata bor dengan 
sudut helix lebih kecil dari ukuran normal berguna untuk 
mencegah pahat bor terangkat ke atas atau terpegang benda 
kerja ketika membuat lubang pada material kuniangan dan 
material yang sejenis. 

3. Mata bor kerja berat (Heavy-duty drills) : mata bor yang 
digunakan untuk menahan tegangan yang tinggi dengan 
cara menebalkan bagian web. 

4. Mata bor tangan kiri (Left hand drills) : mata bor standar 
dapat dibuat juga untuk mata bor kiri. Digunakan pada  
pembuatan lubang jamak  yang mana bagian kepala mesin 
bor di desain dengan sederhana yang memungkinkan 
berputar berlawanan arah. 

Gambar 4.5. Mata bor khusus untuk pengerjaan tertentu 
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5. Mata bor dengan sisi sayat lurus (Straight flute drills) : 
adalah bentuk ekstrim dari mata bor helix kecil, digunakan 
untuk membuat lubang pada kuningan dan plat. 

6. Mata bor poros engkol ( Crankshaft drills) : mata bor yang 
di desain khusus untuk mengerjakan poros engkol, sangat 
menguntungkan untuk membuat lubang dalam pada 
material yang ulet. Memiliki web yang tebal dan sudut 
helix yang kadang-kadang lebih besar dari ukuran normal. 
Mata bor ini adalah mata bor khusus yang akhirnya banyak 
digunakan  secara luas dan menjadi mata bor standar. 

7. Mata bor panjang (Extension drills) : mata bor ini memiliki 
shank yang panjang  yang telah ditemper, digunakan untuk 
membuat lubang pada permukaan yang secara normal tidak 
akan dapat dijangkau. 

8. Mata bor ekstra panjang (Extra-length drills) :  mata bor 
dengan badan pahat yang panjang, untuk membuat lubang 
yang dalam. 

9. Mata bor bertingkat (Step drills) : satu atau dua buah 
diamater mata bor dibuat pada satu batang untuk membuat 
lubang dengan diameter bertingkat. 

10. Mata bor ganda ( Subland drills) : fungsinya sama dengan 
mata bor bertingkat.Mata bor ini terlihat seperti dua buah 
mata bor pada satu batang. 

11. Mata bor solid carbide : untuk membuat lubang kecil pada 
material paduan ringan, dan material bukan logam, 
bentuknya bisa sama dengan mata bor standar. Proses 
pembuatan lubang dengan mata bor ini tidak boleh ada 
beban kejut, karena bahan carbide mudah pecah. 

12. Mata bor dengan sisipan karbida (Carbide tipped drills) : 
sisipan karbida digunakan untuk mecegah terjadinya 
keausan karena kecepatan potong yang tinggi. Sudut helix 
yang lebih kecil dan web yang tipis diterapkan untuk 
meningkatkan kekakuan mata bor ini, yang menjaga 
keawetan karbida. Mata bor ini digunakan untuk material 
yang keras, atau material non logam yang abrasif. 

13. Mata bor dengan lubang minyak (Oil hole drills) : lubang 
kecil di dalam bilah pahat bor dapat digunakan untuk 
mengalirkan minyak pelumas/pendingin  bertekanan ke 
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ujung mata bor. Mata bor ini digunakan untuk membuat 
lubang dalam pada material yang liat. 

14. Mata bor rata ( Flat drills) : batang lurus dan rata dapat 
digerinda ujungnya membentuk ujung mata bor. Hal 
tersebut akan memberikan ruang yang besar bagi beram 
tanpa bagian helix. Mata bor ini digunakan untuk membuat 
lubang pada jalan kereta api. 

15.  Mata bor dengan tiga atau empat sisi potong : mata bor ini 
digunakan untuk memperbesar lubang yang telah dibuat 
sebelumnya dengan mata bor  atau di punch. Mata bor ini 
digunakan karena memiliki produktifitas, akurasi, dan 
kualitas permukaan yang lebih bagus dari pada mata bor 
standar pada pengerjaan yang sama. 

16.  Center drill  :  merupakan kombinasi mata bor dan 
countersink yang sangat baik digunakan untuk membuat 
lubang senter ( Gambar  4.6). 

 
 

 
C. Pengerjaan yang berhubungan dengan proses gurdi 
 
Proses pembuatan lubang biasanya dengan mesin gurdi 

dilakukan untuk pengerjaan lubang awal. Pengerjaan selanjutnya 
dilakukan setelah lubang dibuat (Gambar 4.7) . Proses kelanjutan 
dari pembuatan lubang tersebut misalnya : reaming (meluaskan 
lubang dengan diameter dengan toleransi ukuran tertentu),  taping 
(pembuatan ulir),  counterboring (lubang untuk kepala baut 
tanam), countersinking (lubang menyudut untuk kepala 
baut/sekrup).  

 
 

Gambar 4.6. Bor senter (center drill) 
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D. Pencekaman Mata bor dan benda kerja 
 
Cekam mata bor yang biasa digunakan adalah cekam 

rahang tiga ( Gambar 4.8).  Kapasitas pencekaman untuk jenis 
cekam mata bor ini biasanya maksimal diameter 13 mm. 

 
Gambar 4.8. Cekam mata bor rahang tiga dengan kapasitas 

maksimal mata bor 13 mm 
 

 

Gambar 4.7. Proses kelanjutan setelah dibuat lubang : 
(a) reaming, (b) tapping, (c) counterboring, (d) 
countersinking 
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E. Parameter proses gurdi 

Parameter proses gurdi dapat ditentukan berdasarkan 
gambar ( Gambar ….) dan rumus-rumus . Parameter proses gurdi 
pada dasarnya sama dengan parameter proses pemesinan yang lain, 
akan tetapi dalam proses gurdi selain kecepatan potong, gerak 
makan, dan dan kedalaman potong perlu dipertimbangkan pula  
gaya aksial , dan momen puntir yang diperlukan pada proses gurdi. 
Parameter proses gurdi tersebut adalah : 

1. Kecepatan potong :  

  

2. Gerak makan  
3. Waktu pemotongan  
4. Kecepatan penghasilan beram 
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F. Perencanaan proses gurdi 
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