








ABSTRACT 

Penentuan suhu maksima dan kajian tentang penyebaran suhu sepanjang permu.kaan 

pada perkakas pemotong adalah sangat penting disebabkan untuk mengawal pengaruh 

terhadap jangka hayat perkakas pemotong dan juga kualiti bahan kerja tersebut. Pelbagai 

usaha digunakan untuk masalah tersebut iaitu secara membuat ujikaji, analisis dan juga 

secara menggunakan pengiraan. 

Maka, kajian difokuskan kepada menentukan penyebaran suhu pada sepanjang 

permukaan bagi perkakas pemotong dan daripada data, analisis untuk menentukan suhu 

maksirna telah dilakukan menggunakan graf yang telah diplot. Penggunaan mesin larik 

telah digunakan untuk menyiapkan kajian dan menggunakan perkakas pemotong yang 

telah disalut dengan Titanium Nitrite (TiN) dan kod nombor ialah WNMG080408E. 

Bahan kerja yang digunakan ialah besi lembut-AlSI 1045. Kelajuan bagi proses pemesinan bagi 

ujikaji tersebut ialah a) kelajuan rendah iaitu 185m/min, b) kelajuan sederhana iaitu 425m/min 

dan c) kelajuan tinggi iaitu 1150m/min. Kadar suapan yang ditetapkan dalam proses pemotongan 

adalah malar manakala kedalaman pemotongan adalah 0.5mm dan 1.0mm. NiJai suhu diambiJ 

mengikut masa pemotongan dari 30, 60, 90, 120, 150, 180, 210, 240, 270 dan 300 saat. Alatan 

yang digunakan dalam penentuan suhu tersebut ialah dengan menggunakan "non-contact 

infrared thermometer." 

Keputusannya, titik yang berada pada kedudukan paling dekat deogan fenomena sentuhan antara 

perkakas pemotong, pembentukan serpihan dan juga bahan kerja memberi nilai suhu yang lebih 

tinggi berbanding dengan titik lain pada permukaan perkakas pemotong. Nilai paling tinggi 

dengan nilai kadar suapan 0.5mm ialah 40.25 °C (kelajuan rendah 185 m/min), untuk kelajuan 

sederhana 425m/min ialah 51.25 oc dan nilai suhu bagi kelajuan tinggi ialah 87.25 OC. Bagi 

kadar suapan dengan nilai 1.0mrn pula ialah 44.5 °C (kelajuan rendah 185 m/min), untuk 

kelajuan sederhana 425m/min ialah 57.25 oc dan nilai suhu bagi kelajuan tinggi ialah 107.25 OC. 
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ABSTRACT 

Determination of maximum temperature and research of the heat generation along the rake face 

of cutting tool is particular importance due to its controlling influence on tool life and also the 

quality of the machining parts. Numerous attempts have been made to approach the problem 

with different methods including experimental, analytica1 and also numerical analysis. 

Thus, the study is focussed to determine the temperature distribution along the rake face of the 

insert cutting tool and from the data, the analyze of the maximum temperature bas been done by 

using the plotted graph. The application of lathe machine bas been used to fulfill the project and 

the experiment concentrated in the insert carbide cutting tool which coated by Titanium Nitrite 

and the code number is WNMG080408E. The machining workpiece which has been used is mild 

steei-AlSI 1045. The speed machining of the experiment are; a) low speed machining is 

185m/min, b) medium speed machining is 425 m/min and c) high speed machining is 1150 

m/min. The feed of rate for the machining experiment has been set to be constant at 0.5mm 

while for depth of cut variable; it has been set to 0.5mm and l.Omm. The temperature value of 

the tool inserts were monitored at 30, 60, 90, 120, 150, 180, 210, 240, 270 and 300 seconds 

cutting times. The temperature measurement of the flank tip of insert cutting tool has been used 

radiation technique and the tool is the non-contact infrared thermometer. 

As the result, the point which is located nearest to the contact phenomena between the tool, the 

chip and the workpiece give higher temperature value rather than the other point at the rake face 

of insert cutting tool. The highest value for depth of cut is 0.5 mm is 40.25 oc (low speed 

machining 185 m/min), for the medium speed machining 425 m/mi.n is 51.25 oc and the value 

temperature in high speed machining 1150m/min is 87.25 °C. The highest value for depth of cut 

is 1.0 mm is 44.5 oc (low speed machining 185 m/mi.n), for the medium speed machining 425 

m/min is 57.25 oc and the value temperature in high speed machining 1150m/min is 107.25 OC. 
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