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ABSTRAK 
 

 

 

Cecair penyejuk akan memberi pelinciran antara benda kerja dan alat pemotongan 

dan juga menyingkirkan haba yg terhasil semasa proses pemotongan besi. Prestasi 

cecair penyejuk akan menyusut mengikut masa dan akan mempengaruhi kualiti 

produk . Tujuan kajian ini adalah untuk menentukan sama ada sifat benda kerja dan 

alat pemotongan akan memberikan kesan pada sifat kimia dan fizikal cecair 

penyejuk. Selain itu, kajian ini juga akan menentukan jenis bahan dan alat 

pemotongan yang akan mempercepatkan penyusutkan cecair penyejuk. Perbandingan 

tersebut berdasarkan hasil dari proses pelarikan yang akan dianalisis menggunakan 

FT-IR dan viscometer. Dalam proses permotongan, ada lima parameter yang perlu 

dipertimbangkan iaitu kelajuan pemotong, masa pemotongan, kelajuan dan 

kedalaman pemotongan, jenis pendingin, jenis bahan kerja dan alat pemotongan. 

Semasa proses pemesinan berjalan kelajuan potong, masa pemotongan, kelajuan dan 

kedalaman potong, dan jenis cecair penyejuk adalah malar sementara bahan kerja 

dan alat pemotongan adalah pemboleh ubah  tak bersandar. 
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ABSTRACT 
 

 

 

Coolants provide lubrication between the work piece and tool and also remove heat 

generated during the metal processes. Coolant performance will degrade against time 

hence affected machining quality of the finish product. The purpose of this study is 

to determine whether material and tool properties give an effect on the chemical and 

physical properties of the coolant. In addition, this study will define type of material 

and tool that may accelerate the degradation of coolant. The comparison is based on 

the result from turning operation which will be analyzed using FT-iR and viscometer. 

In the machining process, there are five parameter need to be considered which are 

cutting speed, cutting time, feed rate and depth of cut, type of coolant, types of 

material and tool. During machining cutting speed, cutting time, feed rate, and depth 

of cut, and type of coolant are kept constant while the material and tool are 

independent variables. 
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