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KÍ HIỆU Ý NGHĨA 

γ Góc trƣớc 

 Góc tác động 

1 Góc trƣợt 

 Góc cắt  

t Ciều sâu cắt  

S Lƣợng chạy dao 

V Vận tốc cắt 

Ra Độ nhám bề mặt 

L Chiều dài phoi  

Lo Chiều dài cắt 

a
1
 Chiều dầy phoi thực tế  

a Chiều dầy phoi lý thuyết 

R Tổng hợp lực tác dụng lên dao 

Ro Lực tổng hợp pháp tuyến  

R
1
 Tổng hợp lực tác dụng lên mặt sau  

N Lực pháp tuyến tác dụng lên mặt trƣớc  

Fo Lực ma sát của phoi lên mặt trƣớc  

N' Lực pháp tuyến tác dụng lên mặt sau 

Fo Lực ma sát của phoi lên mặt sau  

Px Thành phần lực cắt theo phƣơng X  
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Py Thành phần lực cắt theo phƣơng Y 

Pz Thành phần lực cắt theo phƣơng Z 

n Số vòng quay của trục chính 

A Công hớt phoi 

Ps Lực trong mặt phẳng trƣợt 

Q Nhiệt lƣợng tỏa ra trong quá trình cắt 

o Độ mòn dao 

 Thời gian làm việc của dao 

ϕ Góc nghiêng chính của dao 

 Góc sau 

D Đƣờng kính dao phay 

P Lực vòng 
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