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DANH MỤC CÁC KÝ HIỆU VÀ CHỮ VIẾT TẮT  
 

Ký hiệu Ý nghĩa Đơn vị 

β Góc cắt Độ 

γ Góc trƣớc Độ 

ρ Bán kính lƣỡi cắt mm 

Py Thành phần lực cắt tiếp tuyến N 

Pz Thành phần lực cắt pháp tuyến N 

Sn Lƣợng chạy dao ngang m/ph 

Sd  Lƣợng chạy dao dọc khi mài m/ph 

nđ Tốc độ quay của đá Vòng / ph 

nct  Tốc độ quay của chi tiết  Vòng/ ph 

az Chiều dày cắt phoi  mm 

t Chiều sâu vết  cắt mm 

a’z Chiều dày phoi thực tế mm 

Piz Thành phần lực cắt theo phƣơng tiếp tuyến tác dụng 

lên một hạt mài  

N 

Piy Thành phần lực cắt theo phƣơng pháp tuyến tác dụng  

lên một hạt mài  

N 

Kµ Hệ số lực cắt  

Pi Lực cắt tác dụng lên một hạt mài N 

Px Thành phần lực dọc theo phƣơng chạy dao N 

Tm Nhiệt độ mài Độ 

Vd Tốc độ đá mài m/ph 

p Áp lực riêng ở vùng tiếp xúc  kg/m
2
 

l Chiều dài  cung tiếp xúc  cm 

N Công suất mài J/mm
3
 

km Độ cứng tĩnh của máy KN/mm
2
 

kc/b Độ cứng cắt trên đơn vị chiều rộng mài KN/mm
2
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ka/b Độ cứng tiếp xúc trên đơn vị chiều rộng mài  KN/mm
2
 

vct Tốc độ của chi tiết gia công m/ph 

Ssđ Lƣợng chạy dao dọc khi sửa đá m/ph 

tsđ Chiều sâu cắt khi sửa đá mm 

B Bề rộng mài mm 

De Đƣờng kính tƣơng đƣơng của đá mài mm 

τbd Thời gian mòn ban đầu phút 

ubd Độ mòn ban đầu µm 

τ1 Thời gian mòn bình thƣờng phút 

u1 Độ mòn bình thƣờng µm 

Ra, Rz Thông số đánh giá độ nhám bề mặt gia công µm 
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