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ABSTRAK 

 

Kaca silinder batangan sangat banyak kegunaannya. Beberapa diantaranya yaitu 

biasanya digunakan sebagai bahan baku serat optik dan lampu berbahan serat optik. 

Namun sebagai material yang getas, sifat ketermesinan (machinability) kaca sangat 

rendah. Kekuatan fracture (fracture strength) kaca lebih rendah dari kekuatan luluhnya 

(yield strenghth). Ketika kaca diberi beban tarik atau tekuk pada suhu kamar, maka kaca 

akan hancur sebelum terjadi deformasi plastis. Pada proses permesinan bubut untuk 

semua material termasuk kaca, pahat merupakan salah satu komponen yang sangat 

penting dalam menentukan kualitas permukaan benda kerja. Timbulnya panas bisa 

menyebabkan keausan pada pahat akibat terjadinya gesekan.  

Pengukuran keausan dilakukan dengan metode pengukuran langsung, 

menggunakan alat ukur jangka sorong. Proses permesinan dilakukan dengan 

menggunakan pahat HSS dengan beberapa kondisi yaitu kondisi permesinan kering dan 

menggunakan cairan pendingin, yaitu dromus dan minyak nabati. Selain itu permesinan 

juga dilakukan dengan pahat HSS dan tungsten carbide untuk mengamati perbedaan 

keausannya. Untuk mengetahui timbulnya panas pada bidang aktif pahat dilakukan 

pengukuran temperatur. Pengukuran dilakukan pada dua material yang berbeda yaitu 

kaca dan aluminium sebagai pembanding. 

Dari hasil penelitian menunjukkan bahwa pada proses pembubutan dengan 

menggunakan pahat HSS untuk beberapa kondisi permesinan yang berbeda, laju 

keausan yang paling tinggi yaitu dengan penggunaan minyak nabati, kemudian kondisi 

kering, lalu permesinan dengan penggunaan dromus memiliki laju keausan paling 

rendah. Sedangkan pada pemakaian jenis pahat yang berbeda, hasilnya pahat HSS 

menunjukkan laju keausan yang lebih tinggi dibandingkan dengan pahat tungsten 

carbide. Laju keausan pahat meningkat seiring dengan peningkatan temperatur pada 

bidang aktif pahat, karena temperatur yang tinggi akan menyebabkan kekerasan pahat 

menurun. 

Kata kunci: kaca, keausan pahat, dromus, HSS, tungsten carbide, 
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ABSTRACT 

 

Glass rod has been used for many applications. Some of them are usually used as 

fiber optic materials and it is also used in fiber optic lighting. As brittle material, 

machinability of glass is very bad because the fracture toughness of glass is very low. 

Fracture strength of glass is lower than its yield strength. When glass is forced by 

tension and bending at room temperature, it will crack before plastic deformation 

happens. In lathe machining process for all material including glass, tool is one of the 

very important component in defining work peace surface quality. Heat generates in 

machining of glass can cause tool wear, that is effected by friction.  

The measurement of tool wear can be done by direct measure method, using 

vernier caliper. Machining process was done by using HSS with some conditions, such 

as dry machining and by using of coolant, i.e. dromus and palm oil. In this study, two 

cutting tools, i.e. HSS and tungsten carbide were used to investigate the tool wear. Heat 

generated in machining was also measured at the active tool area. The measurement 

was carried out on two different work piece, i.e. glass and aluminium. 

From the result showed that in lathe process by using HSS with some different 

conditions, the used of palm oil was the highest tool wear rate, and then dry conditions, 

and for the lowest tool wear rate was using dromus. Whereas in using two different 

cutting tools, HSS showed the higher tool wear rate than tungsten carbide. Tool wear 

rate increased as the increase of temperature at the active tool area, because the high 

temperature can cause the hardness of cutting tools decreased. 

Keywords: glass, tool wear, dromus, HSS, tungsten carbide 
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