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LỜI CAM ĐOAN 

 

 Tôi là Ngô Ngọc Tân, học viên lớp Cao học K10 – CN CTM. Sau hai năm 

học tập nghiên cứu, đƣợc sự giúp đỡ của các thầy cô giáo và đặc biệt là sự giúp đỡ 

của PGS.TS Phan Quang Thế, thầy giáo hƣớng dẫn tốt nghiệp của tôi, tôi đã đi đến 

cuối chặng đƣờng để kết thúc khoá học.  

 Tôi đã quyết định chọn đề tài tốt nghiệp là: “Nghiên cứu ảnh hƣởng của độ 

cứng thép X12M đã qua tôi  đến chất lƣợng bề mặt và mòn dụng cụ khi tiện cứng” 

 Tôi xin cam đoan đây là công trình nghiên cứu của cá nhân tôi dƣới sự 

hƣớng dẫn của PGS.TS Phan Quang Thế và chỉ tham khảo các tài liệu đã đƣợc liệt 

kê. Tôi không sao chép công trình của các cá nhân khác dƣới bất cứ hình thức nào. 

Nếu có tôi xin hoàn toàn chịu trách nhiệm. 

 

                                                                                Ngƣời cam đoan 

 

 

                                                             

                                                                                  Ngô Ngọc Tân 
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LỜI CẢM ƠN 

 

 Lời đầu tiên tôi xin đƣợc cảm ơn PGS.TS Phan Quang Thế - Thầy hƣớng dẫn 

khoa học của tôi về sự định hƣớng đề tài, sự hƣớng dẫn của thầy trong việc tiếp cận 

và khai thác các tài liệu tham khảo cũng nhƣ những chỉ bảo trong quá trình tôi viết 

luận văn. 

 Tôi muốn bày tỏ lòng biết ơn đến cô giáo ThS Nguyễn Thị Quốc Dung về sự 

giúp đỡ tận tình của cô trong quá trình tôi làm thí nghiệm và viết luận văn. 

 Tôi xin cảm ơn thầy giáo ThS Lê Viết Bảo về sự tạo điều kiện hết sức thuận 

lợi cho tôi trong quá trình hoàn thành luận văn này. 

 Tôi cũng muốn cảm ơn ông giám đốc, cán bộ công nhân viên công ty trách 

nhiệm hữu hạn Vạn Xuân (Thị xã Sông Công), các cán bộ phụ trách phòng thí 

nghiệm Quang phổ, khoa vật lý trƣờng Đại học Sƣ phạm Thái Nguyên, Khoa cơ khí 

trƣờng Cao đẳng cơ Khí luyện kim đã dành cho tôi những điều kiện thuận lợi nhất, 

giúp tôi hoàn thành nghiên cứu của mình. 

 Cho tôi đƣợc gửi lờicảm ơn tới các cán bộ, nhân viên Xƣởng cơ khí nơi tôi 

tiến hành thực nghiệm. 

 Cuối cùng tôi muốn bày tỏ lòng cảm ơn đối với gia đình tôi, các thầy cô giáo, 

các bạn đồng nghiệp đã ủng hộ và động viên tôi trong suốt quá trình làm luận văn 

này. 

 

                                                                                         Tác giả 

       

 

 

                                                          Ngô Ngọc Tân 
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Ap: Chiều dày phoi 

Kbd: Mức độ biến dạng của phoi trong miền tạo phoi 

Mms: Mức độ biến dạng của phoi do ma sát với mặt trƣớc của dao 

Kf: Mức độ biến dạng của phoi 

θ : Góc trƣợt 

γ: Góc trƣớc của dao 

PX: Lực chiều trục khi tiện 

PY: Lực hƣớng kính khi tiện 

PZ: Lực tiếp tuyến khi tiện 

S: Lƣợng chạy dao (mm/vòng) 

t : Chiều sâu cắt (mm) 

v : Vận tốc cắt (m/phút) 

c: Nhiệt dung riêng 

Φ: Góc tạo phoi 

K: Hệ số thẩm nhiệt 

∆Fc, ∆Ft: Áp lực tiếp tuyến và pháp tuyến trên vùng mòn mặt sau 

μ : Hệ số ma sát trên vùng ma sát thông thƣờng của mặt trƣớc  

Hv: độ biến cứng (N/mm
2
) 

r : Bán kính mũi dao 

hmin: Chiều dày phoi nhỏ nhất 

hS: Độ mòn giới hạn 

T: Thời gian cắt - tuổi bền của dụng cụ cắt (phút) 

Ra, Rz: Độ nhám bề mặt khi tiện 
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PHẦN MỞ ĐẦU 

1. TÍNH CẤP THIẾT CỦA ĐỀ TÀI. 

Thuật ngữ tiện cứng (hard turning) đƣợc hiểu là phƣơng pháp gia công bằng 

tiện các chi tiết có độ cứng cao (45 ÷ 70 HRC). Tiện cứng nói chung đƣợc tiến 

hành cắt khô hoặc gần giống nhƣ cắt khô và phổ biến sử dụng dao bằng vật liệu 

siêu cứng nhƣ Nitrit Bo lập phƣơng đa tinh thể (PCBN – Polycrystalline Cubic 

Boron Nitride, thƣờng đƣợc gọi là CBN – Cubic Boron Nitride), PCD hoặc 

Ceramic tổng hợp. 

Tiện cứng là 1 phƣơng pháp gia công tinh lần cuối đòi hỏi độ chính xác và 

chất lƣợng bề mặt cao. Nghiên cứu về tiện cứng nhằm tìm ra các thông số gia công 

thích hợp để tối ƣu quá trình gia công, đạt các chỉ tiêu tốt nhất về kỹ thuật là cần 

thiết. 

Chất lƣợng bề mặt gia công và mòn dụng cụ là hai yếu tố quan trọng trong 

quá trình gia công. Chất lƣợng bề mặt ảnh hƣởng trực tiếp đến khả năng làm việc, 

độ bền, độ bền mòn của chi tiết máy. Mòn dụng cụ không chỉ làm giảm độ chính 

xác hình dạng chi tiết mà còn làm tăng lực cắt, tăng ma sát và nhiệt một cách đáng 

kể dẫn đến phá huỷ bề mặt chi tiết gia công và dụng cụ cắt. Mòn dụng cụ là hàm số 

của cơ tính của vât liệu gia công và chế độ cắt trong tiện cứng. 

Độ cứng có ảnh hƣởng lớn đến chất lƣợng bề mặt gia công, bên cạnh đó nó 

cũng ảnh hƣởng đến mòn, cơ chế mòn và tốc độ mòn dao. Tuy nhiên, những kết 

quả nghiên cứu đƣợc công bố gần đây trên các tạp chí khoa học cho thấy việc 

nghiên cứu chủ yếu tập trung vào nghiên cứu ảnh hƣởng của các thông số cắt, chế 

độ cắt  đến quá trình tiện cứng, ảnh hƣởng của độ cứng  phôi đến nhám bề mặt và 

lực cắt khi tiện thép AISI H13 [6], [9].  Nghiên cứu về ảnh hƣởng của độ cứng 

phôi đến tính chất bề mặt và mòn dụng cụ trong quá trình tiện thép X12M đã qua 

tôi sẽ tiếp tục đóng góp thêm các kiến thức vào việc nghiên cứu quá trình tiện 

cứng. 


