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ABSTRAK 

Proses pemesinan yang mempunyai kadar pengeluaran yang tinggi akan menyebabkan 

mata alat haus dan kerosakan bahan kerja serta dalam masa yang sama mengalami getaran 

yang wujud tersendiri. Kadar ricihan bahan yang tinggi ini dicapai pada kadar pemesinan 

berkelajuan tinggi serta melibatkan penggunaan bendalir pemotongan dengan kadar 

tinggi. Objektif utama projek ini adalah untuk mengimbangi antara pencegahan getaran 

untuk mendapatkan kualiti produk dan produktiviti yang tinggi, sementara pelinciran 

kuantiti minimum akan membawa kepada kos produktiviti yang rendah dan kesan yang 

paling minimum kepada alam sekitar. Untuk mencapai objektif ini, pekali daya perlu 

ditentukan dengan pemesinan dalam keadaan kering, penggunaan cecair dan pelinciran 

kuantiti minimum dengan kelajuan pemotongan yang berbeza. Getaran dalam proses 

pemotongan boleh ditentukan dengan menggunakan ramalan kestabilan pemesinan, 

terutama pada kesan lengkungan kestabilan. Untuk mengesahkan kestabilan pelbagai 

jenis pemotongan yang menggunakan cecair penyejuk secara eksperimen, kestabilan 

pemotongan dalam jarak kelajuan tertentu dan kedalaman pemotongan telah diperiksa. 

Akhir sekali, untuk menggunakan konsep gabungan tanpa getaran dan MQL, proses 

pemesinan digunakan untuk struktur berdinding nipis. Eksperimen ini direka untuk 

menilai prestasi kaedah yang digunakan pada pelbagai kelajuan spindle 1500, 3000, 4500, 

6000 dan 7500 rev / min dan kadar suapan 0.025, 0.05, 0.075, 0.010 dan 0.125 mm / gigi. 

Hasilnya diukur dari segi nilai daya pemotongan pada kepingan kerja. Had kestabilan 

menggunakan cecair dan MQL dengan penetapan kelajuan dicipta dan terbukti dalam 

percubaan pemotongan getaran untuk mendapatkan keadaan pemotongan yang stabil dan 

tidak stabil pada parameter pemotongan tertentu. Akhirnya, struktur dinding nipis bentuk 

L, T dan poket yang menggabungkan pelinciran kuantiti minimum dan pencegahan 

getaran sendiri dalam lengkungan kestabilan digunakan untuk meningkatkan kedalaman 

pemotongan. Susulan dari objektif di atas, ia menunjukkan bahawa apabila pekali daya 

jejarian dikira  menggunakan ketiga-tiga keadaan pelinciran yang berbeza telah 

menunjukkan nilai terendah dalam pelinciran kuantiti minimum diikuti oleh pemesinan 

tanpa pelincir dan pemesinan menggunakan pelincir penyejuk. Sebagai kesimpulan, nilai 

pekali daya pemotongan yang dikenal pasti berbeza bagi keadaan pemesinan yang 

berlainan walaupun pada daya pemesinan telah diukur dalam arah x dan y secara dinamik. 

Oleh itu, pencegahan getaran sendiri dengan menggunakan pelinciran kuantiti minimum 

dapat meningkatkan produktiviti dan kesan persekitaran dalam proses pemesinan produk 

berdinding nipis. Gabungan kestabilan pemotongan dan pelinciran kuantiti minimum 

boleh digunakan dan mencapai proses pembuatan mapan dengan produktiviti yang tinggi, 

kos pemesinan rendah dan produk ketepatan. 
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ABSTRACT 

Machining processes with high productivity cause tool wear and materials defects even 

damage machine spindle and limited by self-excited vibration or chatter. Cutting 

operations represent the largest process of manufacturing activities in machining process. 

At the same time, it produces different cutting force value depends on method of cutting, 

geometry of the tools and speed variation. This high material removal rate can be also 

achieved at high speed conditions, however, it consumes very high cutting fluid 

utilization. The main objective of this project is to compensate between chatter avoidance 

as high quality of product and productivity, while minimal quantity lubrication (MQL) 

deals with low cost of productivity and environmental effect in machining processes.  In 

order to achieve this objective, cutting force stiffness under dry, flood and minimal 

quantity lubrication with speed dependence is determined. This chatter vibration in 

cutting  processes can suppress by using chatter stability prediction, particularly at 

lobbing effect where stable cutting locating at certain speed.  To validate the chatter 

stability of various types cutting fluid conditions experimentally, stable or unstable 

(chatter) cutting within range of specific speed and depth of cut were checked.  Finally, 

to apply the concept combine between the chatter avoidance and MQL, machining 

process was employed in machining process of thin walled structure. The experiments 

were designed to evaluate the performance of the method used at various spindle speed 

of 1500, 3000, 4500, 6000 and 7500 rev/min and feed rates of 0.025, 0.05, 0.075, 0.010 

and 0.125 mm/tooth.  Results showed that a slight different cutting coefficients that obtain 

from milling force from x and y direction using Dynamometer 9275b at different cutting 

speeds obtained from lubrication of dry, flood and MQL experiment compare with 

mechanics of cutting models. Finally, the thin wall structures shape applied the 

integration of MQL and chatter avoindance in stability lobe for increasing the  machining 

depth of cut. In conclusion, with the changing lubrication conditions, the values of cutting 

force coefficients identified differ for different lubrication conditions despite on milling 

force measured by dynamometer in x and y direction. Therefore, the integration of  chatter 

avoidance and minimal quantity lubrication can be applied and achieved the sustainable 

manufacturing process with high productivity, low machining cost and precision product.      
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