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DANH M ỤC CÁC KÝ HI ỆU VÀ CÁC CHỮ VIẾT TẮT 

TT                              Tên gọi Đơn vị Viết tắt 

1 Bôi trơn - làm nguội  BT - LN 

2 Hệ thống công nghệ  HTCN 

3 Hệ thống thí nghiệm  HTTN 

4 Dung dịch trơn nguội  DDTN 

5 Bôi trơn - làm nguội tối thiểu (Minimum 

quantity lubrication)  

 MQL 

6 Sai lệch trung bình profin bề mặt (nhấp nhô bề mặt) µm Ra 

7 Chiều cao nhấp nhô trung bình của 10 điểm µm Rz 

8 Lực cắt pháp tuyến N Fy 

9 Lực tiếp tuyến N Fz 

10 Lực dọc trục N Fx 

11 Áp lực phun at P 

12 Lưu lượng tưới ml/phút Q 

13 Vận tốc cắt m/phút V 

14 Chiều sâu cắt mm t 

15 Bước tiến dao mm/vòng s 

16 Lượng mòn theo mặt trước µm B 

17 Lượng mòn theo mặt sau µm hs 

18 Lượng mòn µm U 

19 Thời gian cắt phút τ 

20 Tuổi bền của dụng cụ cắt phút T 

21 Vật liệu dụng cụ cắt  VLDC 

22 Vật liệu gia công  VLGC 

23 Máy chụp SEM (Scanning electron microscope)  SEM 
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