














Dữ Liệu Cắt
Mảnh cắt N9MT-R >> Vát cạnh R   

Mảnh cắt R Vật liệu phôi Vc (m/phút) f (mm/vòng) Lớp phủ của mảnh cắt

Thép các bon 150~320 0.05~0.10 NC2071

Thép hợp kim 100~250 0.04~0.08 NC2071

Thép hợp kim cao 60~80 0.03~0.06 NC2071

Gang 150~250 0.05~0.10 NC2071

(4 lưỡi cắt)

CÔNG TY TNHH KỸ THUẬT NHẬT PHÁT - www.nhatphattools.com - kd1@nhatphattools.com

Xác định tốc độ trục chính xác bước tiến dao:
Để quyết định tốc độ chạy dao và bước tiến dao, xin hãy tính toán tốc độ trục chính và
và bước tiến dao theo công thức sau và dữ liệu cắt:

Mảnh cắt N9MT-RC >> Vát cạnh R  

Vát Cạnh R Tính tốc độ trục chính
d = Đường kính của dao cho mục đích tính toán

     = X Offset bán kính dao ( xem trang 1-18~20 cho mảnh RC)

Vc = Tốc độ cắt - m/phút.

S = Tốc độ trục chính - vòng/phút (r.p.m)

F = mm/phút.

f = mm/rev.F = S x f  (mm/phút) 

Vc x 1000
d x S = r.p.m.

d = 2 x X      mm

Tính toán offest chiều dài dao trên trung tâm gia công
X = Offset bán kính dao (trang 1-18~20 cho mảnh RC) 

Y = khoảng cách đến tâm của bán kính.
 (tham khảo trang 1-18~20 cho mảnh RC) 

TL’ = chiều dài dao

TL = offset chiều dài dao.

H = offset bán kính dao.

TL = TL’-Y, 
 H   =  X

Tâm của cán dao
(Center of holder)

X

Y

Tâm của mảnh cắt 
(Center of insert)

Mảnh cắt RC Vật liệu phôi Vc (m/phút) f (mm/vòng) Lớp phủ của mảnh cắt

Thép các bon 150~320 0.05~0.10 NC40, NC2071

Thép hợp kim 100~250 0.05~0.10 NC40, NC2071

Thép hợp kim cao 80~150 0.04~0.08 NC40, NC2071

Inox 65~125 0.05~0.10 NC9036

Gang 150~250 0.05~0.10 NC40, NC2071

Nhôm, HK nhôm Si < 12% 150~320 0.05~0.10 NC9036

Hợp kim nhôm Si >12% 100~300 0.05~0.10 NC9036

Cu 200~250 0.05~0.10 NC9036

Đồng thau và đồng 150~250 0.05~0.10 NC9036

Ti, Ti-alloy 40-80 0.03~0.08 NC9036


