
































Dữ Liệu Cắt

Hê mét
d = Đường kính - mm

S = Tốc độ trục chính-vòng/phút

Vc = Tốc độ cắt - m/phút.

f = mm/vòng.

F = mm/phút.

Hệ inch
d = Đường kính - inch

S = Tốc độ trục chính - r.p.m.

SFM = Tốc độ bề mặt (Surface Speed)-ft./phút.
 Vc (m/phút.) x 3.28

f = IPR = inch/vòng.

F = inch/phút.

F = S x f 

Vc X 1000
 X dS =

Tính tốc độ trục chính và bước tiến dao >> 
1. Sử dụng giá trị “d” và tốc độ cắt Vc từ bảng dữ liệu, tính toán số vòng quay trục chính “S”(RPM)
2. Bước tiến dao “ F” trên mỗi phút F = f x S = RPMx IPR      

Hướng dẫn sử dụng >>  
1. Từ đường kính lỗ tâm “d” để có chiều sâu khoan “ t ”.
2. Góc “α”  được xác định bở cán dao bạn sử dụng.
3. Từ "d" vẽ một đường ngang để có được giao điểm của đường này với góc “α”.
4. Từ giao điểm vẽ một đường thẳng đứng đến đáy để có chiều sâu của lỗ tâm “ t ”. “ t ” là chiều sâu khoan của
    chương trình NC.
5. Mặt cắt của lỗ chích tâm sẽ phụ thuộc vào hình dạng của mảnh cắt, NC40 và lớp phủ khác nhau của mảnh
   cắt sẽ có được các mặt cắt khác nhau.
6. Đối với vát cạnh, không sử dụng đỉnh của mảnh cắt, khe hở tối thiểu 1mm (0.04 ”) được yêu cầu cho bề mặn tinh.

F = f x S

S = 
(3.82xSFM)

d

Biểu đồ “Đường kính/chiều sâu” và “Tốc độ cắt và bước tiến dao”.
Tính toán của mũi khoan chích tâm (NC Spot Drill).

Chiều sâu của lỗ tâm (spotting) “t”
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Mặt cắt của chích tâm
(spooting) và chạy chữ

(Engraving)

Mặt cắt của
vát mép cạnh

(chỉ cho α = 90°)

 Nhỏ nhất
1 mm (0.04”)

 Nhỏ nhất
1 mm (0.04”)
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Xác định tốc độ trục chính và bước tiến dao

 • Chọn chiều sâu lỗ tâm (spotting depth) để quyết định đường kính lỗ tâm theo biểu đồ “Đường kính/Chiều sâu trang 1-25.

 • Tốc độ trục chính nên được tính toán theo đường kính lớn nhất của lỗ tâm (spotting) vát cạnh (chamfering)
   và rãnh (grooving).

* Vì lý do giới thiệu kỹ thuật, mảnh cắt không được cố định trên tâm của cán dao.
* Các mảnh cắt với sự hỗ trợ các cạnh có thể tăng bước tiến dao 50%.

N9MT-CT >> Mảnh cắt đa chức năng 

Chích tâm (spotting) Vật liệu phôi Vc (m/phút) f (mm/vòng) Lớp phủ của mảnh cắt

Thép các bon 150~250 0.05~0.10 NC40, NC2071

Thép hợp kim 100~200 0.04~0.08 NC40, NC2071

Inox 65~125 0.03~0.06 NC10, NC60, H-NC40, NC2071

Gang 80-150 0.05~0.10 H-NC40, NC10, NC2071

Vật liệu phi kim (Al, Cu) 150~300 0.05~0.10 NC10, NC9076, NC2071

Ti, Ti-alloy 40~80 0.03~0.08 NC9076

Thép cứng 40~56 HRC 30~60 0.03~0.08 NC60

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

Thép các bon 150~250 0.05~0.10 NC40, NC2071

Thép hợp kim 100~200 0.04~0.08 NC40, NC2071

Inox 65~125 0.03~0.06 NC10, NC60, H-NC40, NC2071

Gang 80~150 0.05~0.08 H-NC40, NC10, NC2071

Vật liệu phi kim (Al, Cu) 150~320 0.05~0.08 NC10, NC9076, NC2071

Ti, Ti-alloy 40~80 0.03~0.08 NC9076

Thép cứng 40~56 HRC 30~60 0.03~0.08 NC60

Dữ Liệu Cắt

Phay vát mép cạnh Vật liệu phôi Vc (m/phút) f (mm/vòng) Lớp phủ của mảnh cắt

Thép các bon 150~320 0.15~0.24 NC40, NC2071

Thép hợp kim 100~250 0.12~0.20 NC40, NC2071

Inox 65~125 0.1~0.20 NC10, NC60, H-NC40, NC2071

Gang 150-250 0.15~0.25 H-NC40, NC10, NC2071

Vật liệu phi kim (Al, Cu) 150~320 0.15~0.25 NC10, NC9076, NC2071

Ti, Ti-alloy 40~80 0.03~0.08 NC9076

Thép cứng 40~56 HRC 30~60 0.03~0.08 NC60
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Dữ Liệu Cắt

Chích tâm WSP Công thức
P = khoảng cách điểm giao nhau lý thuyết đến mũi của mảnh cắt.

0.5     =

Lreq. = Chiều sâu khoan yêu cầu (required drilling depth)

hệ số cố định để tính toán (fixed factor for calculation)

Dreq. = Đường kính yêu cầu (required diameter)

Chích tâm WSP >> Chích tâm W 145°+90°   

Chích tâm WSP Vật liệu phôi Vc (m/phút) f (mm/vòng)

Thép các bon 150 ~ 300   0.05 ~ 0.15 

Thép hợp kim 120 ~ 250   0.05 ~ 0.10

Inox 80 ~ 150   0.04 ~ 0.08

Gang 100 ~ 200   0.05 ~ 0.10

P =

M4 M5 M6 M8 M10 M12 M14 M16 1/4-20 
UNC

5/16-18 
UNC

3/8-16 
UNC

1.17 1.48 1.76 2.39 2.97 3.59 4.19 4.88 1.80 2.30 2.78

Lreq. = Dreq. x 0.5 - PP

Lr
eq

.

Dreq.

CÔNG TY TNHH KỸ THUẬT NHẬT PHÁT - www.nhatphattools.com - kd1@nhatphattools.com1-27








