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có thể hoàn thành bản luận văn của mình. 

 Tôi xin cảm ơn Ban quản đốc Phân xƣởng Cơ điện, đồng chí Phạm Xuân 

Huy - Tổ trƣởng phòng máy Tiện CNC Nhà máy Cán thép Lƣu Xá về sự tạo 

điều kiện hết sức thuận lợi cho tôi đƣợc tiến hành thí nghiệm tại thiết bị thuộc 

Phân xƣởng quản lý. 

  Tôi muốn bày tỏ lòng cảm ơn các bạn đồng nghiệp và gia đình đã ủng 

hộ, động viên tôi trong suốt quá trình làm luận văn. 
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DANH MỤC CÁC KÍ HIỆU CHÍNH 

 

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 gai vằn trục cán mm 

m  Thời gian máy gia công  phút 

ndao Tốc độ quay của đầu dao phay V/phút 

b Chiều rộng rãnh cắt do 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 

Lg  Chiều dài gai vằn. mm 

ng Số gai vằn trên rãnh của trục cán.  

nr Số rãnh trên thân trục cán.  
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