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ABSTRACT

Tool wear has been a critical issue in production line nowadays. In turning process, tool
wear can create parts that are out-of-tolerance and eventually cause tool failure. The
repetition of machining work that subjects on the tool tip interface to a range of cutting
environments to comparatively evaluate their effect on tool life. The efficiency of cutting
tools can be evaluated based on certain parameters such as tool wear and surface roughness
on the work piece. The objective of this project is to determine the best types of coolant and
flowrate of coolant on tool wear and surface roughness during turning of high-carbon steel
AISI 1065, cold drawn, high temperature with Ti-N coated carbide tool. Furthermore by
using straight cutting oil (oil based coolant), water based coolant, and pure water as the
coolant on the machining process, the three types of coolant are compared to evaluate the
most effective coolant which resulting the less tool wear will be the best coolant. Next,
Quadra-Chek 300 Series optical comparator was used to observe and measure the tools
wear microstructure occurs on the tool after the turning process by using different types of
coolant. For surface roughness test, on surface texture of work pieces that have been
machined Perthometer was used. Then, the less surface roughness values were indicated the
best coolant. Lastly, the best coolant that suitable use for constant cutting speed 160 m/min,
depth of cut 1.5 mm and feed rate 0.22 mm/ rev for material high-carbon steel AISI 1065,
cold drawn, high temperature be resulted. The result indicated in general, oil based coolant
performed better than other two coolants in reducing the tool wear and improving the
surface finish. Oil based coolant has been used as one of the cutting fluids in this work
because of its thermal and oxidative stability which is being comparable to other water
based coolant and pure water used in the metal cutting industry.
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ABSTRAK

Penggunaan mata alat telah menjadi isu kritikal dalam pengeluaran produk masa
kini. Dalam menjadikan proses, cara penggunaan mata alat boleh membuat bahagian yang
berada di luar-toleransi dan akhirnya menyebabkan kegagalan mata alat. Pengulangan kerja
pemesinan yang menetapkan semua pada antara muka hujung alat untuk pelbagai
memotong persekitaran untuk perbandingan menilai kesan mereka ke atas hayat
alat.Kecekapan alat pemotong boleh dinilai berdasarkan parameter tertentu seperti
penggunaan alat dan kekasaran permukaan di atas sekeping kerja. Objektif projek ini
adalah untuk menentukan jenis terbaik penyejuk dan kadar aliran penyejuk pada kehausan
mata alat dan kekasaran permukaan semasa menghidupkan tinggi karbon keluli AISI 1065,
dengan alat karbida bersalut Ti-N. Tambahan pula dengan menggunakan minyak
pemotongan (penyejuk minyak ) yang lurus, penyejuk berasaskan air, dan air tulen sebagai
penyejuk pada proses pemesinan, tiga jenis penyejuk berbanding menilai penyejuk yang
paling berkesan yang menyebabkan haus mata alat yang kurang akan menjadi yang
terbaik penyejuk. Seterusnya, “Quadra-Chek 300 Siri comparator optik” digunakan untuk
melihat dan mengukur alat memakai mikrostruktur berlaku pada alat selepas proses
pusingan dengan menggunakan pelbagai jenis bahan penyejuk. Untuk ujian kekasaran
permukaan, tekstur permukaan kerja keping yang telah dimesin “Perthometer” yang telah
digunakan. Kemudian, kurang nilai-nilai kekasaran permukaan telah menyatakan yang
penyejuk terbaik. Akhir sekali, penyejuk terbaik bahawa penggunaan sesuai untuk kelajuan
tetap pemotongan 160 m / min, kedalaman pemotongan 1.5 mm dan kadar suapan 0,22 mm
/ rev untuk bahan tinggi karbon keluli AISI 1065, sejuk disediakan, suhu tinggi akan
menyebabkan.Hasilnya menunjukkan secara umum, penyejuk minyak berasaskan prestasi
yang lebih baik daripada bahan penyejuk dua lagi dalam mengurangkan penggunaan alat
dan meningkatkan kemasan permukaan. Penyejuk berasaskan minyak telah digunakan
sebagai salah satu cecair pemotongan dalam kerja-kerja ini kerana kestabilan terma dan
oksidatif yang setanding dengan penyejuk berasaskan air yang lain dan air tulen digunakan
dalam industri memotong logam



