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Ký hiệu Ý nghĩa Đơn vị 

Z Lƣợng dƣ gia công mm 

t Chiều sâu cắt Mm 

V Tốc độ cắt m/phút 

h Chiều sâu rãnh cắt Mm 

m Thời gian gia công nhỏ nhất Phút 

ndao Tốc độ quay của đầu dao phay V/phút 

b Chiều rộng rãnh cắt dao tạo thành Mm 

Pz Lực cắt tiếp tuyến của đầu dao phay KG 

N Công suất cắt của đầu dao phay KW 

[Nc] Công suất cắt cho phép của đầu dao phay KW 

Lct Chiều dài chi tiết Mm 
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1 .Tính cấp thiết của đề tài 

   Hiện nay, vật liệu nhựa đang dần thay thế các vật liệu truyền thống khác nhƣ sắt, 

nhôm, gỗ để trở thành vật liệu phổ biến và chuyên dụng trong tất cả các nghành từ 

công nghiệp nhẹ đến công nghiệp nặng và công nghiệp hàng không vũ trụ. Có đƣợc 

những bƣớc phát triẻn đó là do nó có nhiều tính năng và ƣu điểm vƣợt trội so với 

các vật liệu khác nhƣ khả năng dễ tạo hình, dễ gia công, nhẹ,vật liệu dễ kiếm, có độ 

bền và dẻo dai, chống đƣợc các va đập, chịu đƣợc ăn mòn về hoá học hay ôxi hoá 

do môi trƣờng, có khả năng cách điện, cách nhiệt ..vv và đặc biệt là có khả năng tái 

chế, tái sử dụng đƣợc nhiều lần [17]. Xuất phát từ nhu cầu thực tế đó, nghành gia 

công ép nhựa cũng không ngừng phát triển và hiện nay đang là một trong những 

nghành công nghiệp tiềm năng. Trong khoảng gần 10 năm trở lại đây, sự chuyển 

giao công nghệ, kỹ thuật tiên tiến từ các công ty, tập đoàn nƣớc ngoài vào nƣớc ta 

ngày càng mạnh mẽ và không ngừng gia tăng càng làm tăng thêm tốc độ phát triển 

của lĩnh vực gia công ép nhựa của nƣớc ta. 

   Để  đáp ứng đƣợc yêu cầu của nghành ép nhựa thì công việc gia công khuôn mẫu 

ép nhựa cũng luôn luôn phát triển nhằm chế tạo ra các khuôn ép nhựa đảm bảo yêu 

cầu kỹ thuật với giá thành rẻ nhất. Muốn đảm bảo đƣợc vấn đề đó thì việc gia công 

khuôn (nhất là gia công lòng khuôn) phải đƣợc thực hiện với chế độ cắt tối ƣu [2]. 

    Xuất phát từ đòi hỏi thực tế đó, em mạnh dạn chọn đề tài  “Tối ƣu chế độ cắt 

khi phay lòng khuôn ép nhựa sản phẩm CRG-ARM-DOOR-LINK trên máy 

trung tâm gia công CNC Makino S33 đảm bảo thời gian gia công nhỏ nhất” để 

nghiên cứu. Chi tiết CRG-ARM-DOOR-LINK là một chi tiết có chức năng nhƣ lẫy 

đóng mở cửa của phần thân máy in laser của hãng Canon đƣợc gia công bằng 

phƣơng pháp ép nhựa trên khuôn đúc CRG-ARM-DOOR-LINK. Khuôn đúc CRG-

ARM-DOOR-LINK đƣợc gia công và chế tạo tại trung tâm gia công khuôn của 

công ty liên doanh với Nhật Bản là công ty TNHH Nippo Mechatronics Việt Nam 

(Khu công nghiệp Nội Bài). Khuôn này có 4 khoang  (cavity) để đúc ra 4 sản phẩm 


